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—В Германии, в Рурском угольном 
бассейне, произволительность тру- 
ца забойщика составляет на луч- 
ших шахтах 17 тонн на отбойный 
молоток. Забойщик Анжеро-Суд- 
женского рудника (Кузбасс) Бая- 
нов 8 декабря добыл за 6 часов 
с помощью отбойного молотка 1 500 
тонн угля. 


На Германском металлургическом 
заводе Гентроп, показавшем ре- 
кордную выплавку стали в Европе, 
снимают в среднем 7,6 тонны стали 
с 1 кв, метра пода мартена. Стале- 
вар Енакиевского завода Лютов, 
работая дуплекс-процессом, снял 
21 тонну с 1 кв. метра пода мар- 
тена. 


Американская норма для блю- 
минга, установленного на Магнито- 
горском заводе, составляет 200 
слитков в смену. Оператор-комсо- 
молец Огородников выпускает 24) 
слитков в смену. 


В Америке затрата труда на об- 
работку одного коленчатого вала 
составляет 36 секунд. Тов. Бусы- 
гин тратит на обработку коленча- 
того вала 27 секунд. 


Фордовская норма по выпуску 
поворотных кулачков составляет 
45 деталей в час. Кузнец Горьков- 
ского автозавода им, Молотова 
т. Савичев выпустил за час 83 де- 
тали. 


Последний мировой рекорд по 
электродуговой сварке равнялся 
93 метрам. Электросварщик маши- 
ностроительного завода им. Кирова 
в Горловке комсомолец Высоцкий 


°@варил за смену 126 метров шва 


ва. кузовах, вето 
- 


Германская норма для фрёзеров- 
ки запорной крышки для рёволь- 
верного станка составляет 50 дега- 
лей в час. Фрезеровщик завода им. 
Орджоникидзе т. Гудов обработал 
за смену на германском станке 
«Фриц Вернер» 708 деталей, выпол- 
нив 14 германских норм. 


На заводах Форда обрабатывает- 
ся 118 шатунов в час. Рабочий 
Горьковского автозавода Травкин 
обработал 140 шатунов в час. 
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Орган ЦК ВЛКСМ 1936 г. Январь № 1 


Этот номер посвящен 
' стахановскому движению. 


В нем рассказывается о героях со- 
циалистического труда, о людях, „осед` 
лавших технику“. В нем рассказы- 
вается о новых методах работы, даю- 
щих величайшую. производительность, 
об учебе стахановцев, о техниче про- 
изводственных побед. ‚ 


Этот номер выпущен стахановцами“ 
печатнинами ленинградской типогра- 
фии им, Езг. Соноловой, Стахановсний 
номер они делали по-стахановсни, 
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РЕЧЬ товарища СТАЛИНА 


на первом всесоюзном совещании стахановцев 


1. ЗНАЧЕНИЕ СТАХАНОВСНОГО ДВИЖЕНИЯ 


Товарищи! О стахановцах здесь, на этом со- 
вещании, так много и так хорошо говорили, что 
мне, собственно, мало что остается сказать. Все 
же, раз меня вызвали на трибуну, придется сказать 
несколько слов. 

Стахановское движение нельзя рассматривать, 
как обычное движение рабочих и работниц. Ста- 
хановское движение это-такое движение рабочих 
и работниц, которое войдет в историю нашего 
социалистического строительства, как одна из 
самых славных ее страниц. 

В чем состоит значение стахановского движе- 
НИЯ? % 

Прежде всего в том, что оно. выражает новый 
подъем социалистического соревнования, новый 
высший этап социалистического соревнования. 
Почему новый, почему высший? Потому, что оно, 
стахановское движение, выгодно отличается, как 
выражение социалистического соревнования, от 
старого этапа социалистического соревнования. 
В прошлом, года три тому назад, в период пер- 
вого ‘этапа социалистического соревнования, со- 
циалистическое соревнование не обязательно 
было связано с новой техникой. Да тогда у нас, 
собственно, и не было почти новой техники. Ны- 
нешний же этап социалистического соревнова- 
ния — стахановское движение, наоборот, — обя- 
зательно связано с новой техникой. Стаханов- 
ское движение было бы немыслимо без новой, 
высшей техники. Перед вами люди, вроде 
тл. Стаханова, Бусыгина, Сметанина, Кривоноса, 
Пронина, Виноградовых и многих других, люди 
новые, рабочие и работницы, которые полно- 
стью овладели техникой своего дела, оседлали ее 
и погнали вперед. Таких людей у нас`не было 
или почти не было года три тому назад. Это — 
люди новые, особенные. 

Далее. Стахановское движение это такое дви- 
жение. рабочих и работниц, которое ставит своей 
целью преодоление нынешних технических норм, 
преодоление существующих проектных мощно- 
стей, преодоление существующих произволствен- 
ных планов и балансов.. Преодоление — потому 
что они, эти самые нормы, стали уже старыми 
для наших дней, для наших новых людей. Это 
движение ломает старые взгляды на технику, ло- 
мает старые технические ‘нормы, старые проект- 
ные мощности, старые производственные планы и 
требует создания новых, более высоких тсхниче- 
ских норм, проектных мощностей, производетвен- 
ных планов. Оно призвано произвести в нашей 
промышленности революцию. Именно поэтому 














оно, стахановское движение, является 
своей глубоко революционным. 

Здесь говорили уже, что стахановское движе- 
ние, как выражение новых, более высоких техни- 
ческих норм, представляет собой образец той вы- 
сокой производительности труда, которую может 
дать только социализм и чего не может дать ка- 
питализм. Это совершенно правильно. Почему 
капитализм разбил и преодолел феодализм? По- 
тому, что он создал более высокие нормы про- 
изводительности труда, он дал возможность обще- 
ству получать несравненно больше продуктов, 
чем это имело место при феодальных порядках, 
Потому, что он сделал общество более богатым 
Почему может, должен и обязательно победит 
социализм капиталистическую систему хозяйства? 
Потому, что он может дать более высокие об- 
разцы труда, более высокую производительность 


в основе 











труда, чём капиталистическая система хозяй- 
ства. Потому, что он может дать обществу 
больше продуктов и может сделать общество 





более богатым, 
хозяйства. 

Некоторые думают, что социализм можно укре- 
пить путем некоторого материального поравнения 
людей на базе бедняцкой жизни. Это не верно. 
Это мелкобуржуазное представление о социа- 
лизме. На самом деле социализм может побе- 
дить только на базе высокой производительно- 
сти труда, более высокой, чем при капитализме, 
на базе изобилия продуктов и всякого рода пред- 
метов потребления, на базе зажиточной и куль- 
лурной жизни всех членов общества. Но для 
того, чтобы социализм мог добиться этой своей 
цели и сделать наше советское общество наибо- 
лее зажиточным, — необходимо иметь в стране 
такую производительность труда, которая пере- 
крывает производительность труда передовых 
капиталистических стран. Без этого нечего и ду- 
мать об изобилии продуктов и всякого рода 
предметов потребления. Значение стахановского 
движения состоит в том, что оно является таким 
движением, которое ломает старые технические 
нормы, как недостаточные, перекрывает в целом 
ряде случаев производительность труда передо- 
вых капиталистических стран и открывает, таким 
образом, практическую: возможность дальнейшего 
укрепления социализма в нашей стране. возмож- 
ность превращения нашей страны в наиболее за- 
житочную страну. 

Но этим не исчерпывается значение стаханов- 
ского движения. Его значение состоит еще в том, 


чем капиталистическая система 
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что оно подготовляет условия 
социализма к коммунизму. 

Принцип социализма состоит в том, что в со- 
циалистическом обществе каждый работает по 
своим способностям ‘и получает предметы’ потре- 
бления не по своим потребностям, а по той ра- 
боте, которую он произвел для общества. Это 
значит, что культурно-технический уровень рабо- 
чего класса все еще невысок, противоположность 
между трудом умственным и трудом физиче- 
ским продолжает ествовать, производитель- 
ность труда еще не так высока, чтобы обеспечить 
изобилие предметов потребления, ввиду чего об- 
щество вынуждено распределять предметы потре- 
бления не соответственно потребностям членов 
общества, а соответственно работе, произведен- 
ной ими для общества. 

Коммунизм представляет более высокую сту- 
пень развития. Принцип коммунизма состоит 
в том, что в коммунистическом обществе каждый 
работает по своим способностям и получает пред- 
меты потребления не по той работе, которую он 
произвел, а по тем потребностям культурно-раз- 
витого человека, которые у него имеются. Это 
значит, что культурно-технический уровень рабо- 
чего класса стал достаточно высок. для того, 
чтобы подорвать основы противоположности ме- 
жду трудом умственным и трудом физическим; 
противоположность между трудом умственным 
и трудом физическим уже исчезла, а производи- 
тельность труда поднялась на такую высокую 
ступень, что может обеспечить полное изобилие 
предметов потребления, ввиду чего общество 
имеет возможность распределять эти предметы 
соответственно потребностям его членов. 

Некоторые думают, что уничтожения противо- 
положности между трудом умственным и трудом 
физическим можно добиться путем некоторого 
культурно-технического поравнения работников 
умственного и физического труда на базе сни- 
жения культурно-технического уровня инжене- 
ров и техников, работников умственного труда, 
до уровня средне-квалифицированных рабочих. 
Это совершенно неверно. Так могут думать 
о коммунизме только мелкобуржуазные болтуны. 
На самом деле уничтожения противоположности 
между трудом умственным и трудом физическим 
можно добиться лишь на базе подъема культур- 
но-технического ‘уровня рабочего класса до 
уровня работников инженерно-технического тру- 
да. Было бы смешно думать, что такой подъем 
неосуществим. ‘Он вполне осуществим в усло- 
виях советского. строя, где производительные 





для перехода от 





силы страны освобождены от оков капитализма, , 


где труд освобожден от гнета эксплуатации, где 
у власти стоит рабочий класс и где молодое по- 
коление рабочего класса имеет все возможности 
обеспечить себе достаточное техническое образо- 
вание. Нет никаких оснований сомневаться в том, 
что только такой культурно-технический подъем 
рабочего класса может подорвать основы проти- 
воположности между трудом умственным и тру- 
дом физическим, что только он может обеспе- 
чить ту высокую производительность труда и то 
изобилие предметов потребления, которые необ- 
ходимы для того, чтобы начать переход от 
социализма к коммунизму. 

Стахановское движение знаменательно в этой 








связи в том отношении, что оно содержит в себе 
первые начатки, правда, еще слабые, но все же 
начатки такого именно культурно-технического 
подъема рабочего класса нашей страны. 


В самом деле, присмотритесь к товарищам ста- 


хановцам. Что это за люди? Это, главным обра- 
зом, — молодые или средних лет рабочие и ра- 
ботницы, люди культурные и технически подко- 
ванные, дающие образцы точности и аккуратно- 
сти в работе, умеющие ценить фактор времени 
в работе и научившиеся считать время не только 
минутами, но и секундами. Большинство из них 
прошло так называемый технический минимум и 
продолжает пополнять свое техническое образо- 
вание. Они свободны от консерватизма и за- 
стойности некоторых инженеров, техников и хо- 
зяйственников, они идут смело вперед, ломая 
устаревшие технические нормы и создавая новые, 
более высокие, они вносят поправки в проект. 
ные мощности и хозяйственные плалы, составлен- 
ные руководителями нашей промышленности, они 
то и дело дополняют“и поправляют инженеров и 
техников, они нередко учат и толкают их вперед, 
ибо это — люди, вполне овладевшие техникой 
своего дела и умеющие выжимать ‘из техники 
максимум того, что можно из нее выжать. Се- 
тодня стахановцев еще мало. но кто может со- 
мневаться, что завтра их будет вдесятеро- больше? 
Разве не ясно, что стахановцы являются новато- 
рами в нашей промышленности, что стахановское 
движение представляет будущность нашей инду- 
стрии, Что оно содержит в себе зерно будущего 
культурно-технического подъема рабочего клас- 
са, что оно открывает нам тот путь, на котором 
только и можно добиться тех высших показате- 
лей производительности труда, которые необхо- 
димы для перехода от социализма к коммунизму 
и уничтожения противоположности между трудом 
умственным и трудом физическим? 

Таково, товарищи, значение стахановского лви- 
жения в деле нашего социалистического строи- 
тельства. 

Думали ли об этом великом значении стаханов- 
ского движения Стаханов и Бусыгин, когда они 
приступали к ломке старых технических норм? 
Конечно, нет. У них были свои заботы, — они 
стремились к тому, чтобы вывести. предприятие 
из прорыва и перевыполнить хозяйственный план. 
Но, добиваясь этсй цели, им пришлось разбить 
старые технические нормы и развить высокую 
производительность труда, перекрывшую передо- 
вые капиталистические страны. Было бы, однако, 
смешно думать, что это обстоятельство может 
хоть сколько-нибудь умалить великое историче- 
ское значение движения стахановцев. 

То же самое можно сказать о тех рабочих, ко- 
торые впервые организовали в нашей стране Со- 
веты Рабочих Депутатов в 1905 г. Они, конечно, 











не думали, что Советы Рабочих Депутатов по-. 


служат основой социалистического строя. Они 
только оборонялись от царизма, от буржуазии, 
создавая Советы Рабочих Депутатов. Но это об- 
стоятельство нисколько не ‘противоречит тому 
несомненному факту, что движение за Советы 
Рабочих Депутатов, начатое в 1905 году ленин- 
градскими и московскими рабочими, привело 
в конечном счете к разгрому капитализма и по- 
беде социализма в одной шестой части мира. 
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Нить стало лучше, товарищи. Нить стало ве- 
селее. А когда весело. живется, работа спо- 
рится. Отсюда высокие нормы выработьи. 
Отсюда герои и героини труда, 





И. СТАЛИН 








Гудова устроили ему чествование. ‚ 


лавдия Круглушина преподнесла ему боль- 





Стахановцы — товарищи. 
Сменщица Гудова 
шую вазу с фрукт 


СЛОВО СТАХАНОВЦА 





На трибуне первого всесоюзного совещания стахановцев 
стоял знатный пролетарий Москвы, фрезеровщик станкозавода 
им. Орджоникидзе Иван Гудов. Он дал’ обещание т. Сталину 
выполяить на своем станке 1000 процентов нормы. 

Прошло всего две недели. Тов, Гудов сдержал’ свое слово. 
Он рапортует т. Сталину: «За 7 часов работы я выполнил днев- 
вое задание на 1430 процентов, дав 708 деталей, сделанных на 
отлично». 

Как же добился Гудов такого блестящего результата? Он 
внес стахановские поправки в технологический процесс, изменил 
режим резания. Так, вместо установки в тисках одной детади 

/ он решил устанавливать шесть. На той же оправке Гудов уста- 
новил сразу два дисковых фреза. Каждая. деталь по норме фре- 
зеруется в два прохода, — тов. Гудов делает это в один проход. 
По норме скорость резания для фрезы установлена в20 метроз 
в’ минуту, — т, Гудов дает 34 метра. > 





2. КОРНИ СТАХАНОВСКОГО ДВИЖЕНИЯ 


Мы присутствуем сейчас у колыбели стаханов- 
<кого движения, у его истоков. 

Следовало бы отметить некоторые характер- 
ные черты стахановского движения. 

Бросается в глаза прежде всего тот факт, что 
оно, это движение, началось как-то самопроиз- 


„вольно, почти стихийно, снизу, без какого бы то 


ни было давления со стороны администрации на- 
ших предприятий. Более того. Это движение 
зародилось и стало развертываться в известной 
мере вопреки воле администрации наших пред- 
приятий, даже в борьбе с ней. Товарищ Молотов 
уже рассказывал вам о том, какие муки пришлось 
пережить тов. Мусинскому, лесопильщику в Ар- 
‚хангельске, когда он тайком от хозяйственной ор- 
ганизации, тайком от контролеров вырабатывал 
новые, более высокие технические нормы. Судьба 
самого Стаханова была не лучшей, ибо ему при- 
ходилось ‘обороняться при своем движении впе- 
ред не только от некоторых чинов администра- 
ции, но и от некоторых рабочих, высмеивавших 
и травивших его за «новшества». ‚Что касается 
Бусыгина, то известно, что он за свои «новше- 
ства» чуть было не поплатился потерей работы на 
заводе, и лишь вмешательство начальника цеха 
тов. Соколинского помогло ему остаться на за- 
воде. 

Как видите, если и имело место какое-либо воз- 
действие со стороны администрации наших 
предприятий, то оно шло не навстречу стаханов- 
скому движению, а наперекор ему. Стало быть, 
стахановское движение зародилось и разверну- 
лось как движение, идущее снизу. И именно по- 
тому, что оно зародилось самопроизвольно, 
именно потому, что оно идет снизу, оно является 
наиболее жизненным и непреодолимым движе- 
нием современности. 

Следует, далее, остановиться еще на одной ха- 
рактерной черте стахановского движения. Со- 
стоит она, эта характерная черта, в том, что ст: 
хановское движение разнеслось по всему лицу 
нашего Союза не постепенно, а с какой-то неви- 
данной быстротой, как ураган. С чего началось 
дело? Стаханов поднял техническую норму до- 
бычи угля впятеро или вшестеро, если не больше, 
Бусыгин и Сметанин сделали то же самое, 
один— в области машиностроения, другой — 
в области обувной промышленности. Газеты со- 
общили об этих фактах. И вдруг — пламя стаха- 
новского движения объяло всею страну. В чем 
туг дело? Откуда взялась такая быстрота в деле 
распространения стахановского движения? Мо- 
жет быть Стаханов и Бусыгин являются боль- 
шими организаторами с большими связями в об- 
ластях и районах СССР, и они сами организо- 
вали это дело? Нет, конечно, нет! Может быть 
Стаханов и Бусыгин имеют. претензию быть ве- 
ликими фигурами нашей страны и они сами раз- 
несли искры стахановского движения по всей 
стране?, Это тоже неверно. Вы видели здесь Ста- 
ханова и Бусыгина. Они выступали на совеща- 
нии. Это — люди простые и скромные, без каких 
бы то ни было претензий на то, чтобы" стяжать 
лавры фигур ‘всесоюзного масштаба. Мне даже 
кажется, что они несколько смущены тем разма- 
хом движения, которое развернулось у нас во- 
преки их ожиданиям. И ‘если, несмотря на это, 









спички, брошенной  Стахановым и Бусыгиным, 
оказалось достаточно для того, чтобы все это 
дело развернулось в пламя, — то это значит, что 
стахановское движение является делом вполне 
назревшим. Только движение, которое вполне 
назрело и ждет толчка для того, чтобы вы- 
рваться на волю, — только такое движение могло 
распространиться так быстро и нарастать, как 
снежный ком. 

Чем объяснить, что стахановское движение ока- 
залось делом вполне назревшим? Где причины 
того, что оно получило такое быстрое распро- 
странение? Каковы корни стахановского движения? 

Их, этих причин, по крайней мере четыре, 

1) Основой стахановского движения послу- 
жило прежде всего коренное улучшение матери- 
ального положения. рабочих. Жить стало лучше, 
товарищи. Жить стало веселее. А когда весело 
живется, работа спорится. Отсюда высокие 
нормы выработки. ‘Отсюда герои и героини 
труда. В этом прежде всего корень стахановского 
движения. Если бы‘у нас был кризис, если бы 
у нас была безработица — бич рабочего класса, 
если бы у нас жилось плохо, неприглядно, не ве- 
село, то никакого стахановского движения не 
было бы у нас. (Аплодисменты.) Наша про- 
летарская революция является единственной 
в мире революцией, которой довелось показать 
народу не только свои политические результаты, 
но и результаты материальные. Из всех рабочих 
революций мы знаем только одну, которая кое- 
как добилась власти. Это — Парижская Коммуна. 
Но она существовала не долго. Она, правда, по- 
пыталась разбить оковы капитализма, но она не 
успела их разбить и тем более не успела показать 
народу благие материальные результаты револю- 
ции. Наша революция является единственной, ко- 
торая не только разбила оковы капитализма и 
дала народу свободу, но успела еще дать народу 
материальные условия для зажиточной жизни, 
В этом сила и непобедимость нашей революции. 
Конечно, хорошо прогнать капиталистов, про- 
гнать помещиков, прогнать царских опричников, 
взять власть и получить свободу. Это очень хо- 
рошо. Но, к сожалению, одной лишь свободы 
далеко еше недостаточно. Если нехватает хлеба, 








‚нехватает масла и жиров, нехватает мануфактуры, 


жилища плохие, то на одной лишь свободе да- 
леко не уедешь. Очень трудно, товарищи, жить 
одной лишь свободой. (Одобрительные воз- 
гласы, аплодисменты.) Чтобы можно было 
жить хорошо и весело, необходимо, чтобы блага 
политической свободы дополнялись благами ма- 
териальными. ‘Характерная особенность нашей 
революции состоит в том, что она дала народу не 
только свободу, но и материальные блага, но и 
возможность зажиточной и культурной жизни, 
Вот почему жить стало у нас весело и вот на ка- 
кой почве выросло стахановское движение. 

2) Вторым источником стахановского движе- 
ния является у нас отсутствие эксплуатации. 
Люди работают у нас не на эксплуататоров, не 
для обогащения тунеядцев, а на себя, на свой 
класс, на свое, советское общество; где у власти 
стоят лучшие люди рабочего класса, Поэтому-то 
труд имеет у нас общественное значение, он яв- 
ляется делом чести и славы. При капитализме 




























































































































































































| МАРШРУТ ВИНОГРАДОВКИ 


Работница Реутовской текстильной фабрики т. Цапаева 
работала раньше на 4 сторонках ватер-машин, т.е. на двух 
машинах, Объявив себя стахановкой, она’перешла на 
° М сторонок, т. е. на 7 машин. Как же она обслуживает 
эти 7 машин? Часть неквалифицированной работы, отни- 
мавшей много времени, — обмахивание, очистка — была от- 
дана подсобной работнице. Но самое главное — это выра- 
‘ботка нового маршрута. Посмотрите на схемы. Верхняя 
схема показывает старый маршрут, а нижняя — как дви- 
— габтся теперь виноградовка Цапаева, обслуживая свои 
— М сторонок. „ 

Баньше ватерщица ходила всегда по одному принятому 

маршруту, независимо от того, оборвалась ли в данном 
месте нить или нет. Дойдя до конца, она начинала с него 
обратный маршрут, т. е. она начинала опять просматри- 
“вать только что просмотренные шлули, А между тем 
° кэтому времени больше всего накаплизалось обрывов ни- 
— тей как раз в другом конце, с которого она начинала свой 
° маршрут. 

Теперь Цапаева идет по зигзагообразному маршруту, 
который позволяет ей быстрее находить обрывы нитей. 
Обратного маршрута у нее уже нет. Цапаева быстро про- 
ходит мимо всего рода станков и начинает свой маршрут 
опять с прежнего конца, 





























ЛИСЬ ВЫОАМИТЬ 
ИДИВУН ПРОГРАММУ | 








‚ зяйственные работники составили известные тех 


труд имеет частный, личный характер. Вырабо- 
тал больше, получай больше и живи себе, как 
знаешь. Никто тебя ме знает и знать не хочет. 
Ты работаешь на капиталистов, ты их обога- 
щаешь? Аскак же иначе? Для того тебя и на- 
няли, чтобы ты обогащал эксплуататоров. Ты 
не согласен с этим, — ступай в ряды безработных 
и прозябай как знаешь, — найдем других, более 
сговорчивых. Поэтому-то труд людей не высоко 
ценится при капитализме. Понятно, что в таких 
условиях стахановскому движению не может быть 
места. Другое дело — в условиях советского 
строя. Здесь трудовой человек в почете. Здесь 
он работает не’ на эксплуататоров, а на себя, на 
свой класс, на общество. ‚Здесь трудовой человек 
не может чувствовать себя заброшенным и одино- 
ким. Наоборот, трудовой человек чувствует себя 
у нас свободным гражданином своей страны, сво- 
его рода общественным деятелем. И если он ра- 
ботает хорошо и дает обществу то, что может 
дать, — он герой труда, он овеян славой. По- 
нятно, что. только в таких условиях могло заро- 
диться стахановское движение. 

3) Третьим источником стахановского движе- 
ния следует считать наличие у нас новой техники. 
Стахановское движение органически связано с Но- 
вой техникой. Без новой техники, без новых з: 
водов и фабрик, без нового оборудования ста- 
хановское движение не могло. бы у нас 
зародиться. Без новой техники можно поднять 
технические нормы в один-два раза — не 
больше. Если стахановцы подняли технические 
нормы в пять и в шесть раз, то это значит, что 
они опираются целиком и полностью на новую 

















технику. Таким образом выходит, что индустриа- 
лизация нашей страны, реконструкция наших за- 
водов и фабрик, наличие новой техники и но- 
вого оборудования послужили одной из причин, 
породивших стахановское движение. з 

4) Но на одной лишь мовой технике далеко не. 
уедешь. Можно иметь первоклассную технику, 
первоклассные заводы и фабрики, но если нет 
людей, способных оседлать эту’ технику, техника 
так и останется у вас голой техникой. Чтобы но- 
вая техника могла дать свои результаты, надо. 
иметь еще людей, -кадры рабочих и работниц, 
способные стать во главе ‘техники и двинуть ее 
вперед. Зарождение и рост стахановского движе- 
ния означают, что у нас уже народились такие 
кадры среди рабочих? и работниц. Года два тому 
назад партия сказала, что, построив новые за- 
воды и фабрики и дав нашим предприятиям но- 
вое оборудование, — мы сделали лишь половину 
дела. Партия сказала тогда, что энтузиазм 
строительства новых заводов надо дополнить 
энтузиазмом их освоения, что только таким, пу-_ 
тем можно довести дело до конца. Очевидно, 
что за эти два года шло освоение этой совой 
лехники и нарождение новых’ кадров. Теперь 
ясно, что такие кадры уже имеются у нас. 10- 
нятно, что без таких кадров, без этих новых лю- 
дей`у нас не было бы никакого стахановского 
движения. Таким образом новые люди из рабо- 
чих и работниц, освоившие новую технику, по- 
служили той силой, которая оформила и двинула 
вперед стахановское движение. 

Таковы условия, породивщие и двинувшие 
вперед, стахановское движение. 








3. НОВЫЕ ЛЮДИ — НОВЫЕ ТЕХНИЧЕСНИЕ НОРМЫ 


Я говорил, что стахановское движение разви- 
лось не в порядке постепенности, а в ‘порядке 
взрыва, прорвавшего какую-то плотину. Оче- 
видно, что ему пришлось преодолеть какие-то 
препоны. Кто-то ему мешал, кто-то его зажимал, 
и вот, накопив сил, стахаябвское движение про- 
рвало эти препоны и залило страну. 

В чем тут дело, кто же, собственно, мешал? 

Мешали старые технические ‘нормы и люди, 








’ стоявшие за спиной этих норм. - Несколько лет 


тому назад наши инженерно-технические и. хо- 





нические нормы применительно к технической 


' отсталости наших рабочих и’ работниц. С тех 


пор прошло несколько лет. Люди за это время 
выросли и подковались технически. А техниче- 


ские нормы оставались неизменными. Понятно, , 





что эти нормы оказались ‘теперь для ‘наших 
новых людей устаревшими. Теперь все’ ругают 
действующие технические ‘нормы. Но они ведь 
не с неба упали. И ‘дело тут вовсе нев том, что 


эти технические нормы были составлены в свое * 


время, как нормы заниженные. Дело прежде 
всего в том, что теперь, когда эти нормы стали 
уже устаревшими, пытаются отстаивать ‘их, как 
нормы современные. Цепляются за техническую 


отсталость наших рабочих.и работниц," ориенти- о 


руются на эту отсталость; исходят из отстало- 
сти, и дело доходит наконец ‘до’того, что начи- 
нают играть `в отсталость. Ну, а как ‘быть, если 


эта отсталость отходит в. ‘область прошлого? _ 


Неужели мы будем преклоняться перед нашей 
отсталостью и делать из нее икону’ фетиш? Как 
быть, ‘если’рабочие и’ работницы успели уже вы- 
расти‘и подковаться технически? ‘Как’‘быть, если 
старые технические нормы перестали соответ- 
ствовать действительности, а наши ‘рабочие и ра- 
ботницы успели уже на деле перекрыть их впя- 
теро, `вдесятеро? Разве мы когда-либо прися- 
гали на верность нашей отсталости? Кажется, | 
не было этого у нас, товарищи? (Общий смех,} 
Разве мы исходилилиз того; что наши рабочие и 
работницы так и ‘останутся ‘навеки отсталыми? | 
Как будто бы мы не исходили из.этого? (Общий 
смех.) В чем же тогда дело? Неужели `у’нас не- 
хватит смелости сломить консерватизм некото- 
рых наших инженеров и техников, сломить ста- 
рые традиции и нормы и дать простор новым си-› 
лам рабочего класса? 

Толкуют о’науке. Говорят, что данные науки, 
данные технических справочников и инструкций 
противоречат требованиям стахановцев о новых, 
более ‘высоких, технических нормах. Но о какой 
науке идет здесь речь? Данные науки всегда 
проверялись практикой, опытом. Наука, порвав- 
ая связи с практикой, с’опытом, — какая же 
это наука? Если бы наука была такой, какой ее 
изображают некоторые наши консервативные т0- 
варищи, то она давно погибла бы для человече- 
ства. Наука потому и называется наукой, что 
она не признает фетишей; не боится поднять руку 
‘на отживающее, старое и нутко прислушивается 




















УСТРАНЯЙТЕ ЛИШНИЕ ОПЕРАЦИИ 


стояла из двух 
ла толщиной 









Обработка отверстий у заготовок для шестерен 
операций. Сначала резцом снимался слой ме 
в 2—3 миллиметра. Затем в отверстие вводилась разверлка, зубья ко- 
торой делали его внутреннюю поверхность гладкой, и постепенным 
срезанием тонкого слоя металла доводили отверстие до нужного диа- 
метра. При ‘работе разверткой скорость резания была не более 
5 метров в минуту, а количество заготовок, обрабатываемых в смену, 
не превышало 15 штук. 

Тов. Стифеев, токарь завода револьверных станков, изменил этот 
способ обработки, Он отказался ‘от работы раззерткой, как от лити- 
него в данном случае элемента технологического ‚процесса. Стифеев 
оставил тот же резец, но повысил при этом скорость резания с 5 
до 100 метров в минуту, и резец стал давать достаточно чистую ло- 
верхность для последующей шлифовки. Теперь т. Стифеев обраба- 
тывает не 15 заготовок в смену, как прежде, а 30. ' 











Посмотрите на верхний рисунок. Здесь изо- 
бражен процесс обработки заготовок для ше- 
стерен с помощью развертки, — как это дела- 
дось до стахановского движения. Слева показано, 
сколько продукции выпускал тогда токарь за 
одну смену, 

А теперь посмотрите на нижний рисунок. 
Вот сколько теперь обрабатывает заготовок ста- 
хановец Стифеев, повысив скорость резания и 
отказавшись от лишнего элемента технологиче- 





ского процесса, 
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к голосу опыта, практики. Если бы дело обстояло 
иначе, у нас не было ‘бы вообще науки, не было 
бы, скажем, астрономии, и мы все еще пробав- 
лялись бы обветшалой системой Птоломея, у нас 





не было бы биологии, и мы все еще утешались 


бы легендой о сотворении человека, у нас не 
было бы химии, и мы все еще пробавлялись бы 
прорицаниями алхимиков. 

Вот почему я думаю, что ‘наши инженерно-тех- 
нические и хозяйственные работники, успевшие 
уже порядочно поотстать от стахановского дви- 
жения, сделали бы хорошо, если бы они пере- 
стали цепляться за старые технические нормы и 
перестроились по-настоящему, по-научному, на 
новый, стахановский лад. 

Хорошо, скажут нам. Но как быть с техниче- 
скими нормами вообще? Нужны ли они для про- 
мышленности, или можно обойтись вовсе без 
всяких норм? 

Одни говорят, что нам не нужно больше ника- 
ких технических норм. Это неверно, товарищи. 
Более того, — это глупо, 
невозможно плановое хозяйство. Технические 
нормы нужны, кроме того, для того, чтобы от- 
стающие массы подтягивать к передовым. Техни- 
ческие нормы — это большая регулирующая сила, 
организующая на производстве широкие массы 
рабочих вокруг передовых элементов рабочего 
класса. Следовательно, нам нужны’ технические 
нормы, но не те, какие существуют теперь, а б0- 
лее высокие. ' 

Другие говорят, что технические нормы нужны, 
но их надо довести теперь же до тех достижений, 
которых добились Стахановы, Бусыгины, Вино- 
градовы и другие. Это’ тоже неверно. Такие 
нормы были бы нереальны для настоящего вре- 
мени, ибо рабочие и работницы, менее подкован- 
ные технически, чем Стахановы и Бусыгины, не 
смогли бы выполнить таких норм. Нам нужны 


Без технических норм” 


такие технические нормы, которые проходили 
бы где-нибудь посредине между нынешними тех- 
ническими нормами и теми нормами, которых до- 
бились Стахановы и Бусыгины. Взять, например, 
Марию Демченко, всем известную пятисотницу 
по свекле. Она добилась урожая свеклы на гек- 
тар в 500 и больше центнеров. Можно ли это до- 
стижение сделать нормой урожайности для всего 
свекловичного хозяйства, скажем, на Украине? 
Нет, нельзя. Рано пока говорить об этом. Мария 
Демченко добилась пятисот и больше центнеров 
на один гектар, а средний урожай по свекле, на- 
пример, на Украине в этом году составляет 130— 
132 центнера на гектар. Разница, как видите, не 
маленькая. Можно ли дать норму для урожайно- 
сти по свекле в 400 или в 300 центнеров? Все. зна- 
токи дела говорят, что нельзя этого делать пока 
что. Очевидно, что придется дать норму по уро- 
жайности на гектар по Украине на 1936 год 
в 200—250 центнеров. А норма эта не маленькая, 
так как в случае ее выполнения, она могла бы 
дать нам вдвое больше сахару, чем в 1935 году, 
То же самое надо сказать насчет промышлен“ 
ности. Стаханов перекрыл существующую техни- 
ческую норму кажется. раз в десять или ‘лаже 
больше. ‘Объявить это ‘достижение новой техни- 
ческой нормой для всех работающих на. отбой 
ном молотке было бы неразумно. Очевидно, что 
придется дать норму, проходящую где-либо по- 
средине между существующей технической нор- 
мой и нормой, осуществленной тов. Стахановым. 

Одно во всяком случае ясно: нынешние техни- 
ческие нормы уже не соответствуют действитель- 
ности, они отстали и превратились в тормоз для 
нашей промышленности, а для того, чтобы не 
тормозить нашу ‘промышленность, необходимо 
их заменить новыми, более высокими техниче- 
скими нормами. Новые люди, новые времена, — 
новые технические нормы. 








4, БЛИЖАЙШИЕ ЗАДАЧИ 


‚ В чем состоят наши ближайшие задачи с точки 
зрения интересов стахановского движения? 

Чтобы не разбрасываться, давайте сведем это 
дело к двум ближайшим задачам. 

Во-первых. Задача состоит в том, чтобы по- 
мочь стахановцам развернуть дальше стаханов- 
ское движение и распространить его вширь и 
вглубь на все области и районы СССР. Это с од- 
ной стороны. И с другой стороны — обуздать все 
те элементы из хозяйственных и инженерно-техни- 
ческих работников, которые упсрно цепляются за 


старое, не хотят двигаться вперед и системати- 
чески тормозят развертывание  стахановского 
движения. Чтобы распространить во-всю стаха- 


новское движение по всему лицу нашей страны, 
‘для этого одних лишь стахановцев, конечно, не- 
достаточно. Необходимо, чтобы наши партий- 
ные организации включились в это дело и по- 
могли стахановцам довести движение до конца, 
В этом отношении Донецкая областная органи- 
зация проявила бесспорно большую инициативу. 
Хорошо работают в этом смысле Московская и 
Ленинградская областные организации. А как 
другие области? Они, видимо, все еще «раскачи- 
ваются». Например, что-то не слышно или очень 
мало слышно об Урале, хотя Урал является, как 


известно, громадным промышленным центром. 
То же самое надо сказать о Западной Сибири, 
о Кузбассе, где еще, по всем видимостям, не 
успели «раскачаться». Впрочем, можно не сомне- 
ваться, что наши партийные организации возь- 
мутся за это дело и помогут стахановцам пре- 
одолеть трудности. Что касается другой сто- 
роны дела — обуздания упорствующих консерва- 
торов из среды хозяйственных и инженерно-тех- 
нических работников, — то здесь дело будет об- 
стоять несколько посложнее. Придется в пер- 
вую очередь убеждать, терпеливо’ и по-товари- 
щески убеждать эти консервативные элементы 
промышленности —в прогрессивности стаханов- 
ского движения и в необходимости перестроиться 
на стахановский лад. А если убеждения не помо- 
гут, придется принять более решительные меры. 
Взять, например, Наркомат Путей Сообщения. 
В центральном аппарате этого наркомата недавно 
существовала группа профессоров, инженеров и 
других знатоков дела — среди них были и ком- 
мунисты, — которая уверяла всех в том, что 13-- 
14 километров коммерческой скорости в час яв 
ляются пределом, дальше которого нельзя, невоз- 
можно двигаться, если не хотят вступить в проти- 
воречие с «наукой об эксплоатации». Это была 




















РУЧНОЙ ТРУД 
ЗАМЕНЯЕТСЯ МЕХАНИЧЕСКИМ 


В цехе ширпотреба Московского электролампового за- 
вода делаются электрические утюги. При сборке утюга 
приходилось тратить очень много времени на навертыва- 
ние гайки, двигавшейся по мелкой и длинной нарезке 
высокого болта. 

Гайки навертывались руками. Иногда навертывать их 
было легко, но как только попадался болт или гайка 
с более полной нарезкой, так работа становилась не 
только трудной, но в некоторых случаях просто невоз- 
можной. Тогда нужно было прибегать к помощи гаечного. 
ключа. Работа же с ключом непомерно увеличивала рас- 





о ход времени. Поэтому в тех случаях, когда можно было 


избежать работы с ключом, гайки навертывались руками. 
Но чем туже двигалась гайка по нарезке, тем сильнее ее 
нужно было сжимать пальцами для поворачивания, а от 
этого гранями гайки стиралась кожа пальцев. Приходи- 
лось надевать специальные рукавицы. Но рукавицы скоро 
приходили в негодность: их рвали острые края гаек. 
Прибавлялась еще ‘одна статья накладных расходов, 
но труд не облычался и произродительность была невы: 
сокой. 

Как же все-таки облегчить и ускорить работу на этой 
операции? Вопрос этот встал особенно остро с развитием 
стахановского движения. Изобретать здесь было нечего, 
так как пневматический и электрические гаечные ключи 
были изобретены уже несколько лет тому назад и при: 
меняются давно не только за границей, но и в сборочных 
цехах наших станко- и машино-строительных заводов. 
Можно было бы приобрести такой гаечный ключ, но ра- 
бочий цеха ширпотреба тов. Макаров с успехом решил 
этот вопрос иначе. Вместо того, чтобы расходовать сред- 
ства на закупку нового инструмента, он без всяких за- 
трат использовал то, что считалось старьем и валялось 
в цехе без дела. Старую ручную дрель, на которую все 
давно уже привыкли смотреть как на металлический утиль, 
он возвратил к жизни и заставил служить стахановцам 
для сборки утюгов. Повернуть один раз рукоятку дрели 
значительно. легче, чем повернуть на один оборот туго 














идущую по винту гайку. Кроме того, за один оборот ру- 
коятки дрели гайка продвигается уже не на один виток 








по нарезке, а на пять-шесть витков. 
Теперь несколькими поворотами рукоятки рабочий 
быстро и без всякого иапряжения навертывает гайку. 





Это дало возможность собирать не 40 утюгов в смену, 
как при старом способе, а 60—65 утюгов. 
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довольно авторитетная группа, которая пропове- 
дывала свои взгляды устно’ и печатно, давала 
инструкции соответствующим органам НКПС и 
вообще являлась «властителем дум» среди экс- 
плоатационников. Мы, не знатоки дела, на осно- 
вании предложений целого ряда практиков же- 
лезнодорожного дела в свою очередь уверяли 
этих авторитетных профессоров, что 13—14 ки» 
лометров не могут быть пределом, что при из- 
вестной организации дела можно расширить этот 
предел. В ответ на это эта группа вместо. того, 
чтобы прислушаться к голосу опыта и практики 
и пересмотреть свое отношение к делу, бросилась 
в борьбу с прогрессивными элементами железно- 
дорожного дела и еще больше усилила. пропа- 
ганду своих консервативных взглядов. Понягно, 
что. нам пришлось дать этим уважаемым людям 
слегка в зубы и вежливенько выпроводить их’ из 
центрального аппарата НКПС. (Аплодисменты.) 
И что же? Мы имеем теперь коммерческую ско- 
рость в 18—19 километров в час. (Аплодисменты. 





Б. ДВА 


Несколько слов насчет настоящего совеща- 
ния, насчет его значения. Ленин учил, что на- 
стоящими руководителями-большевиками могут 
быть только такие руководители, которые умеют 
не только учить рабочих и крестьян, но и учить- 
ся у них. Кое-кому’ из большевиков эти слова 
Ленина не понравились. Но история “показывает, 
что Ленин оказался прав и в этой области на 
все сто процентов. В самом деле, миллионы тру- 
дящихся, рабачих и крестьян трудятся, живут, 
борются. Кто может сомневаться в том, что эти 
люди живут не впустую, что, живя и борясь, 
эти люди накапливают громадный практиче- 
ский опыт? Разве можно сомневаться в том, 
что руководители, пренебрегающие этим опытом, 
не могут считаться настоящими руководителями? 
Стало быть, мы, руководители партии и прави- 
тельства, должны не только учить рабочих, но и 
учиться у них. Что вы, члены настоящего сове- 
щания, кое-чему поучились здесь, на совещании, 
У руководителей нашего правительства, — этого 
я не стану отрицать. Но нельзя отрицать и того, 
что и мы, руководители правительства, многому 
поучились у вас, у’ стахановцев, у. членов ‘настоя- 





„Задача состоит в том, чтобы, пользуясь всеми научными знаниями и 
техническим опытом, накопленными промышленностью; отрешиться от не- 
доиспользования техники; неизбежного в капиталистическом обществе, где 
рабочий работает не на себя, не на коллектив, а на капиталиста, где хозяй- 
ство развивается не по плану, в интересах всего народа, а стихийно, в инте- 
ресах отдельных капиталистов, пойти’ в ногу со. стахановским движением, 
возглавить его и помочь ему ‘создавать новую, высшую ”по сравнению 
с. капитализмом, производительность труда“. 
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Мне думается, товарищи, что в крайнем случае 
придется прибегнуть к этому методу и в других 
‘областях нашего народного хозяйства, если, ко- 
нечно, упорствующие консерваторы пе переста-. 
нут мешать и бросать палки в’ колеса стаханов- 
скому движению. 

Во-вторых. Задача состоит в том, чтобы по-_ 
мочь перестроиться’ и возглавить стахановское 
движение тем хозяйственникам, инженерам и тех- 
никам, которые не хотят мешать стахановскому 
движению, которые сочувствуют этому движе- 

°нию, но не сумели еще перестроиться, не сумели 

еще возглавить стахановское ‘движение. Я дол» | 
жен сказать, товарищи, что таких хозяйственни- 
ков, инженеров и техников имеется у нас не мало, 
И если мы поможем этим товарищам, то их бу- 
дет у нас несомненно еще больше. 

Я думаю, что если эти задачи будут выполнены 
нами, стахановское движение развернется во-всю, 
охватит все области и районы нашей страны и 
покажет нам ‘чудеса новых достижений. 


СЛОВА 


щего совещания. ‘Так вот, спасибо вам, това- 
рищи, за учебу, большое спасибо! (Бурные ап- 
‘лодисменты.) 

Наконец, два слова о том, как следовало бы 
ознаменовать настоящее совещание. Мы здесь. 
в президиуме совещались и решили, что придется 
как-либо отметить это совещание руководителей 
власти с руководителями стахановского  движе- 
ния. И вот мы пришли к такому решению, что 
человек 100—120 из вас придется представить 
к высшей награде. * 

„Голоса: правильно. (Бурные аплодисменты.) 

Сталин. Если вы одобряете, товарищи, то мы 
это дело проведем. * 











(Участники совещания стахановцев устраивают 
бурную восторженную овацию товарищу Стали- 
ну. Весь зал гремит от рукоплесканий, ‘мощное 
«ура» потрясает своды зала. Бесчисленные воз-. 
гласы, приветствующие вождя партии товарища’ 
Сталина, несутся со всех концов. Овация’заканчи- 
вается мощным пением «Интернационала» — три | 
тысячи участников совещания исполняют проле- 
тарский гимн.) 


[Из резолюции пленума ЦК вКй(б)), 









ИСКУССТВО 
ВЗВЕШИВАТЬ 


Тов. Анисимова работала на двух по. 
матах, которые нарезали зубья на разл 
’ шестернях к будильникам (2-й Гос, часовой за- 
вод). Трудность обслуживания этих‘ полуавт. 

— матов заключается в том, что каждый ‘из них 
— выпускает шестерни различных форм и’ раз. 
_ меров, и потому они работают на отличном 
друг от друга режиме резания. Но тов, Ани- 
симова хорошо справлялась с обслуживанием 
Двух станков. Когда началось стахановское 
‘движение, она решила перейти на три станка. 

Самый беспокойный — это второй полуавто- 
малу нарезающий зубья у так называемой 
трибки. Он раньше двух других справляется 
_с0 своей работой и, нарезав зубья у одной за- 
готовки, требует уже другую. Поэтому основ- 
_ вое место т. Анисимовой —за вторым полу- 
—  пвтоматом. Она поставиля его так, что он 
стоит между первым и третьим станками, про- 
цесс работы которых длится в несколько раз 
° дольше. Пока второй полуавтомат работает, 
Анисимова, стоя у него, приготовляет оправку 
с заготовками для первого станка. Второй по- 
пуавтомат кончает деталь. Анисимова сменяет 
ее на новую заготовку, пускает станок, и пока 
он работает, она заправляет запасную мага- 
зинную коробку для третьего станка. 
Так, чередуя наблюдения за вторым полу- 
— автоматом с подготовкой работы двух других 
станков, может т. Анисимова обслуживать ‘все 
три станк: 












143 процента нормы всех трех станков — г 
таков результат ее стахановской инициатив:л. 13 
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На угольных шахтах Донбасса в декабре 
1935 ‘г. впервые зародилась мысль о переходе 
от работы стахановскими методами отдельных 
рабочих к стахановской работе целых шахт. Ор- 
ганизационной формой такого перехода явились 
стахановские смены. 

Шахта им. Феликса Дзержинского (Горловский 
район) одна ‘из крупнейших в Донбассе: 750 ты. 








сяч тонн угля — таким было производственное 
задание шахты на 1935 г. 
Коллектив шахты готовил стране подарок. 


Было решено выполнить годовой план на месяц, 
раньше срока, к 1 декабря. Ноябрь прибли- 
жался к концу. На шахте планировали по дням 
добычу угля, тщательно учитывали технические 
возможности. ой 

Строгие подсчеты показали, что для полного 
выполнения годовой программы нехватит около 
полуторы тысяч тонн угля. 

30 ноября на шахте выходной день. Встал во- 
прос о его использовании: Предложение дать 
недостающее количество угля в одну смену ка- 
залось многим ‘невыполнимым. В среднем за по- 
следнюю декаду ноября добыча угля составляла 
907 тонн в смен 

Однако треугольник шахты подхватил это/ 
предложение. Было решено, что 30 ноября 
в шахте работает только одна смена. Партийчая 
организация шахты предложила сделать эту 
смену сборной, сосредоточив в ней только самых 
лучших людей шахты — стахановцев. 

На «Дзержинке» стахановцем ‘считают того. ра- 

















А. ФЕДОРОВ 


бочего, который систематически выполняет 
норму не менее, чем вдвое. На лиахте работает. 
2663 человека, из них уже к концу ноября 570° 
являлись стахановцами. 

Подготовка. смены началась заблаговременно, 
На совещании инженеров и техников 25 ноября | 
зав. шахтой`т. Корчагин сделал сообщение о ста- 
хановской смене. На участках созываются собра- 
ния рабочих, обсуждается один вопрос — каким 
образом увеличить производительность участка. 
В Доме культуры состоялось широкое рабочее 
собрание. Тот же вопрос прорабатывается на 
комсомольских группах. р 

Начальники участков заранее выдвинули кан- | 
дидатуры участников стахановской смены. Они 
утверждались треугольником: шахты. 

Разгорелась борьба за право участия з стаха-. 
новской смене. Последние Дни ноября люди ста- 
рались работать лучше, для того чтобы быть | 
участниками этой смены; Желающих участвовать | 
в работе было столь много, что удовлетворить 
всех не было никакой возможности. 

Каждому участку было дано определенное про. 
изводственное задание из расчета — выдать всей 
шахтой за смену не менее 1500 тонн угля. На: 
чальники участков установили конкретное про. 
изводственное задание каждому работающему, 
Еще за два дня до стахановской смены каждый. 
забойщик, машинист электровоза, крепильщик и 
убортик породы получили короткую записку 
с указанием места и времени работы, фамилии 
десятника и бригадира. Вверху крупным шриф-. 








том сообщалось задание участника в целом и 
данного рабочего. 

Развернулось соревнование за перевыполнение 
этих заданий. Горняки брали на себя повышен- 
ные обязательства. 

Успешная работа забойщика должна допол- 
няться хорошей работой крепильщика. 

Стахановская смена потребовала большее коли- 
чество леса, чем обычно, и лес был не только 
спущен в шахту, но и завезен на участки. 

Уголь из шахты поднимается на поверхность 
при помощи особого лебедочного устройства. 
На рудничный двор шахты, расположенный глу- 
боко под землей (нижний горизонт шахты им. 
Дзержинского находится на глубине 516 метров), 
прибывают с участков вагонетки, нагруженные 
углем. Автоматически уголь высыпается`из ваго- 
неток в особую металлическую коробку, назы- 
ваемую скипом. Лебедка поднимает скип вверх, 
на поверхность земли. 

Проектная мощность скипового подъемника 
равнялась 26 рейсам в час. Это означало, что 
выдача угля «на гора» не могла превысить 
1200 тонн. в`смену. Подсчет был весьма прост: 
за один подъем скип выдает 6,37 тонны угля; 
эта цифра, умноженная на 26, давала «предель- 
ную» по существующим нормам часовую произ- 
водительность. Подъемное устройство станови- 
лось «узким» местом. 

Подумав и подсчитав, инженеры нашли воз- 
можным увеличить количество рейсов скипа за 
счет изменения ‘скорости подъема. Издавна скии 
знал одну скорость — 6 метров в. секунду. 

30 ноября он впервые пошел вверх со скоро- 
стью’ 8 метров в секунду. Вопрос с выдачей угля 
таким образом был решен. 

В штреках темно. Освещая путь одной элек- 
трической лампочкой, бежит электровоз. Он та- 
щит 20 «пульманов» — вагонеток с углем. Ка- 
ждая вагонетка весит 1 тонну. Малейшая неис- 
равность пути или стрелки приводит к тому, 
что вагонетка сходит с рельс. Хуже бывает, когда 
у вагонетки лопается ось и она опрокидывается. 
Длительный простой. Вызывается бригада сле- 
сарей. Подбирается высынавиийся уголь. Пре- 
кращается отвоз угля из забоя. 

Работники шахтного транспорта понимали, что 
увеличить обычную производительность транс- 
порта хотя бы вдвое можно было только в слу- 
чае полной ликвидации простоев и аварий. 

«Очень тщательно я готовился к рекордной вы- 
возке угля в стахановскую смену, — говорит до- 
рожный техник т. Шалимов, — я проверил состоя- 
ние путей, всех стрелок на рудничном дворе и 
квершлаге, каждый стык рельс на штреке моего 
участка «Мазурка» — восток. Расставил и рабо- 
чую силу таким образом, чтобы в любую минуту 
устранить все помехи в работе откатки». 

В шахте, невдалеке от подъемника, в главном 
коридоре — так называемом  квершлаге -— нахо- 
Дится центральная стрелка. Здесь же квершлаг 
разветвляется на множество боковых коридоров— 
штреков. На центральной стрелке часто  созда- 
вались пробки. С разных участков поступали 
поезда с углем. Случалось, что к стрелке подъ- 
езжало одновременно несколько составов. Воз- 
никали спсры, кому первому ехать под разгрузку. 

Начальник движения т. Разварин ‘впервые 
в практике работы шахты составил график рас- 
пределения составов по участкам и оборота ва- 























Шахта № 12 Подмосковного бассейна. 
Доска показателей выработки лучших маслеров, 


гонеток, электровозов и лошадей, Движение под- 
чинилось определенному плану. 

Машинисты электровозов и коногоны, получив 
график, впервые работали по расписанию. Ка- 
ждый из них знал, во сколько времени и на ка- 
кой участок‘ему нужно ехать. 

Также старательно были осмотрены и приве- 
дены в порядок механизмы, вырубающие уголь: 
врубовки, отбойные молотки, обушки. Была про- 
смотрена вся система труб, подводящих сжатый 
воздух к отбойным молоткам. 


Поздно вечером 29 ноября зав. шахтой снова, 


собирает начальников участков. Последняя про- 
верка показывает, что шахта готова к первой 
стахановской смене. 


Отдельные рабочие могут‘ самостоятельно дать 
рекорды высокой производительности труда, но 
организация работы стахановскими методами це- 
лой смены немыслима без того, чтобы в стаха- 
новское движение не включились и не возглавили 
сами командиры производства. 

«Я не мог остаться на поверхности, когда шла 
первая стахановская смена, — говорит начальник 
участка «Пугачевка» — восток т. Никулин. — Эта 
смена возлагала на меня исключительную ответ- 
ственйость». 

- «Ночью 29 ноября за 8 часов до начала стаха- 
вовской смены я еще раз пошел на участок, что- 
бы убедиться, все ли там в порядке», — расска- 
зывает Андреенко, десятник участка «Соловьев- 
ка» — восток. 

Во время стахановской смены начальники участ- 
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в были в шахте и непосредственно руководили 
работой. 

30 ноября рабочие стали появляться в нарядной 
еще с 3 часов утра. Этого не требовало дело, но 
все спешили на шахту. Обычно выдача нарядов 
заканчивалась в 0% часов-утра. 30 ноября наряд 
кончился в 5 часов утра— за час до начала ра- 
боты. 

Ровно в 6 часов утра первый, нагруженный 
углем скип пошел «на гора». Повышенная ско- 
рость подъема была быстро освоена — за первый 
час работы подняли 19 скипов, за второй — 381, 
за третий уже — 32 и т. д. Подъемными механи: 
мами управляли лучшие люди электромеханиче- 
ского цеха тт, Лысачев, Галка, Левчюк и др. 

С исключительной. четкостью работали меха- 
низмы. Не было обычной суеты, криков, ругани. 
Все работали уверенно и спокойно, стремясь. наи- 
более производительно использовать каждую ми- 
нуту своего времени: 

Вот что; например, рассказывает т. Анищенко— 
начальник участка «Мазурка» — запад о работе 
в стахановскую смен! 

«Забойщики тт. Барабаш, Шульдяков и Дани- 
ленко вырубили в смену по 15 кв. метров уголь- 
ного пласта при норме в 3 кв. метра. Бригада 
машинистов врубовых машин — тт. Мосин, Живо- 
лупов, Тимохин — вместо 30 кв. метров пласта по 
плану нарубили втрое больше». 

Откатка блестяще справилась с поставленными 
задачами. Машинист электровоза т. Шепелев вы- 
вез за смену 160 вагонеток угля вместо обычной 
нормы в 60. Коногоны \ Сопин, Семочкин, Ше- 
тина и Чергин перевыполнили свою норму более 
чем вдвое; 

Общая добыча за первую стахановскую смену 
превысила все ожидания. 1721 тонна угля была 
выдана «на гора» в течение одной смены. 














В дальнейшем рабочий состав первой ‘ста 
новской смены был закреплен. У руководителей 
шахты им. Дзержинского спрашивали, не делают 
ли они ошибку, сосредоточив всех лучших людей 
шахты — стахановцев в одной смене, не будут ли 
две другие смены, оставшись без стахановцев, 
работать хуже, чем они работали’ до сих пор. 
Партийный организатор шахты т. Щербак на это 
отвечал: 

«Мы глубоко верим в силы наших рабочих и 
не сомневаемся, что в самые ближайшие дин го 
второй и третьей сменах появятся сотни новых 
стахановцев». 

Действительность подтвердила правильность 
расчетов рукогодителей. Смена, составленная из 
стахановцев, закрепила свою производительность 
на высоком уровне, давая ежедневно 1200— 
1300 тонн вместо 907 тонн в ноябре. Две ‘другие 
смены, соревнуясь с первой, старались не отстать. 
Появились новые стахановцы. 

Уже 12 декабря все три смены шахты им: Дзер- 
жинского работали по-стахановски. На шахте 
проводились первые стахановские сутки, они 
дали небывалую еще добычу —4000 тонн угля. 
Руководители” шахты, изучив опыт первых ста- 
хановских смен, сумели перейти к стахановским 
суткам, а от’ стахановских суток путь лежит 
к каждодневной работе стахановскими методами, 
к стахановской шахте. ; 

Стахановская смена, организованная 30 ноября, 
показала всему коллективу ‘шахты им. Дзержин- 











`скался, ремонтные работы отсутствовали. 





ского, что так называемая Проектная мощность 
предприятия не является пределом его производ- 
ственных возможностей, 

«Дзержинку» ‘проектировал днепропетровский 
филиал Шахтстроя. В составлении и утвержде- 
нии проекта принимали участие виднейшие спе- 
циалисты Советского Союза, а также немецкие и 
американские консультанты. Максимальная про- 
изводительность шахты должна была составить 
1045 тонн угля в смену. По существующим пла- 
нам шахта могла освоить эту производительность 
только в 1945-г. Для 1935 г.средняя производи- 
тельность за одну смену ‘планировалась в 800 тонн. 
Проект оказался опереженным на 10 лет, 

В чем же основные причины высокой произво- 
дительности во время стахановской. смены? Мо- 
жет быть в увеличении количества работающих? 
Нет, это неверно. Высокая производительность 
первой  стахановской смены была достигнута 
в условиях уменьшенного против обычного числа 
рабочих. В последней пятидневке. ноября число 
работающих на шахте им. Дзержинского в сред: 
нем составляло 580 человек в смену. В стаханов- 
скую смену работало всего 417 человек. 

Может быть высокую добычу следует‘ объяс- 
нить большей насыщенностью механизмами? Нет; 
это также будет неверным, в шахте не прибави- 
лось ни одного механизма. 

Производственные победы стахановской смены 
являются итогом прежде всего большой подгото- 
вительной работы, правильного подбора и.расста- 
новки людей и механизмов, соответствующей под» 
готовки механизмов и оборудования, ‘обеспечив- 
шей их безотказную работу, налаженной работой 
вспомогательных участков, транспорта и т. п. 

За третью декаду ноября производительность 
забойщика составляла в среднем 4,9 тонны угля 
за смену, в первую стахановскую смену она воз: 
росла до 10,5. Удельная производительность. од- 
ного подземного рабочего соответственно повы 
силась с 1,6 тонны до 4,1 тонны. Производитель- 
ность электровоза, никогдазне превышавшая 150— 
170 тонно-километров, в стахановскую смену 
возросла до 280 тонно-километров. Количество 
аналогичных примеров можно увеличить. 

Блестящий опыт дзержинцев, поддержанный 
Донецким обкомом и Наркоматом тяжелой про- 
мышленности, › быстро перебросился. на’ другие 
шахты Донбасса. 

Всюду стахановские смены давали повышенную 
‘против обычного добычу угая. Но руководители 
отдельных шахт не поняли, что стахановские сме- 
ны являются подготовкой к постоянной работе 
всей шахты стахановскими методами. Они под- 
менили плановую, технически продуманную под- 
готовку стахановской работы погоней за одно- 
дневными «рекордами». 

Одна из крупнейших шахт Донбасса — «Коче- 
гарка» 6 декабря 1935 г. работала по стаханов- 
скому - методу и выдала 4825 тонн угая против 
сбычной производительности в 3600 тонн: Но на 
шахте забыли о завтрашнем дне. Порода не вы- 
возилась на поверхность, лес в шахту не спу- 
В ре- 
зультате на другой день шахта смогла ‘дать 
только, 76 процентов своего ‘планового задания. 
Аналогичное положение имело место и на шахте 
им. Ленина. 

Эти недостатки были, однако, единичны и не- 
медленно исправлялись руководителями шахт. 























НИЕ ПРИВЫЧЕК  — 


Е. КОНОНЕНКО 


Девушка, о которой мы будем писать, — обык- 
‘новенная девушка. Она не обладает ни особой фи- 
зической силой, ни 0с0бо-яркими талантами. 
Обыкновенная девушка. Комсомолка. Бывшая до- 
машняя работница, Зовут ее Евдокия Огурцова. 
Стриженая, сероглазая, широколицая — таких 
встречаешь сотни. Так почему же именно она 
перевернула весь чесальный цех Трехгорки, пер- 
зая перешла сначала на две машины, потом на че- 
тыре и недавно, в огромном кремлевском зале, 
‘встретилась лицом к лицу с великим Сталиным, 
который горячо. сказал всем стахановцам, а зна- 
чит и ей: «Спасибо вам за учебу! Большое спа- 
сибо!» 
` (Она пришла ко мне хмельная от счастья, хо- 
‘дила по комнате и говорила: «Да неужели это я? 
Как хочется жить! Никогда мне не хотелось так 
жить, как сегодня. Какую-то большую силу я в се- 
бе чувствую. Почему эта так? Почему?» 

Я хорошо знала всю жизнь Дуси-Вали (как-то, 
тода три ‘назад она стала называть себя Валей, 
сейчас одни зовут ее Дусей, другие — Валей). Мы 
привыкли к тому, что у нас бывшие батраки ста- 
зовятся инженерами, бывшие грузчики — лейте- 
нантами, бывшие коногоны — пилотами, биогра- 
фиями нас не удивишь. 

Дуся Огурцова батрачила с восьми лет. Кривое 
у нее было детство, кривое и отрочество. Тринад- 
цатилетняя девчонка она пробуждалась в поло- 
вине третьего утра, приглядывала-за коровой, за 
козой, стирала и готовила на большую семью. 

Так жила пять лет. Потом устроилась в домаш- 
ние работницы к другим людям, которые стали 
учить девушку грамоте, посоветовали ей вступить 
в профсоюз, в комсомол и итти на фабрику. 

Домашняя работница, знавная только как мыть 
чужие горшки и белье, пришла на Трехгорку. 
Комсомол, общественная работа, учеба — открыли 
перед девушкой новые миры, Она выше подняла 
толову. Она почувствовала в к жизни и нашла 
в ней свое место. Каждый приносил что- 














день 
зибуль новое. Она жадно бралась за все, что ей 








предлагали: работала в легкой кавалерии, вози- 
лась с пионерами, собирала членские взносы, по- 
сещала общеобразовательные курсы. Здесь же, на 
фабрике она влюбилась. Помню, сияющая и 
‘встревоженная она пришла ко мне со своим же- 
нихом — тихим и серьезным Митей. 

С какой гордостью она вынашивала своего пер- 
венца. Когда она пришла ко мне с маленьким, бе- 
ловолосым мальчиком, она захлебывалась от р: 
дости. «Ну вот, — говорила она, — теперь у меня 
‘есть свой ребенок. До сих пор я стирала пеленки. 
у чужих ребят, я ласкала и успокаивала чужих. 
Теперь у меня свой, Сынок! Сын...» 











‘чале 


С каждым часом она все сильнее ощущала 
себя полноправным членом общества — в работе, 
в учебе, в быту. 

Мальчик заболел и умер. Это было страшно. 
Надо же было так случиться, чтобы именно, у ‘нее, 
у Дуси, умер ребенок. Оглушенная горем, она си- 
дела на кровати, у нее вздрагивали плечи от сдер- 
живаемых рыданий. Сумерки заглядывали в. окно. 
На полу лежал пестрый игрушечный заяц. 

— Ты родишь еще ребенка, — бормотала я, не 
находя других слов утешения, ибо все слова ка- 
зались фальшивыми в эту минуту. 

Она встрепенулась, и я заметила в ее потухших 
сегодня глазах прежний блеск той решительно- 
сти, упрямства, с которыми она всегда проламы- 
вала себе дорогу в жизнь. 

— Да, я рожу еще! 

И сейчас у нее шестимесячная дочка — малень- 
кая, прекрасная Нинка. 





...В чесальном цехе работают, главным обра- 
зом, пожилые женщины, Дуся — единственная 
комсомолка. 


«Кому, как не мне первой, стать стаханов- 
кой», — думала Дуся, но не решалась сказать об 
этом вслух. Она знала рассуждения чесальщиц: 
«Все эти стахановские выдумки не для нас. Мы 
по двадцати лет отгрохали за одной машиной, 
в чесальном цехе на две машины встать нельзя», 

Утром Дуся подошла к одной из работниц, 
с мнением которой она считалась, и сказала: 

— Думаю, на две машины перейти. 

— Хочешь в ад себя загнать? Зачем это тебе?— 
неодобрительно спросила женщина. 

— Как зачем? Ты посмотри, что по всей стране 
делается: все по-новому начали работать — и шах- 
теры, и металлисты, и текстильщицы. Да и у нас 
смотри — прядильщицы, ткачихи... 

— То шахтеры, а то чесальщицы. Глупости ты 
задумала, голова горячая, больше ничего. Оставь 
и думать. Ни одна чесальщица на две машины не 
встанет. 

— И больще зарабатывать буду, — тихо ск. 
Дуся. Но женщина досадливо’ махнула рукой и 
ушла. Они не понимали друг друга. 

Вечером Дуся, накормив Нинку, легла. Не сна- 
лось. В голове тяжело ворочались мысли. 

— Зачем? Как зачем! Все пойдут вперед, а я 
буду отставать. Что я — слепая, безрукая? В ад, 
говорит, загонишь себя... Почему в ад? Сколько 
времени зря уходит на раскачивание, на болтов- 
ню, Никакого ада не будет. Машину знаю. Из) 
Еще буду изучать. Никакого ада не буде 
Перейду. Только вот бабы загрызут. Привыкли по- 
старинке. Прохода не дадут. Ну и пусть. Перейду! 
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СОРЕВНОВАНИЕ ПРОДОЛЖАЕТСЯ 


Высокой наградой отметило наше правительство одного 
из славных инициаторов стахановского движения в тек- 
стильной промышленности — комсомолку Тасю Одинцову, 
ткачиху Родниковской фабрики «Большевик» Орден 
Ленина получила Тася Одинцова за инициативу и первен- 
ство в овладении техникой своего дела, за трудовой ге- 
роизм и выдающиеся успехи в производительности труда. 

Вся страна с напряженным вниманием следит за ходом 
замечательного соревнования двух знатных ткачих — 
Таси Одинцовой и Дуси Виноградовой. 

На первом всесоюзном совещании стахановцев тов. Ста- 
лин бросил свою известную реплику: «Посмотрим, чья 
возьмет». Эти слова. вождя послужили сильнейшим сти- 
мулом к борьбе за первенство. 

К созыву первого всесоюзного совещания стахановцев 
Тася Одинцова работала уже на 144 станках-автоматах, 
а 25 ноября Тася Одинцова рапортует тов. Сталину, что. 
она перешла на 216 станков, выработав за 7 часов 2349 
метров малескина. 

А Дуся Виноградова перешла уже на обслуживание 
208 станков. В своем письме к Тасе Одинцовой она за- 
верила, что это, конечно, не предел. «Через некоторое 
время тебе опять придется догонять» —так писала она. 

Замечательное соревнование продолжается. Ткачихи 


‘борются-не только за повышение количества обслуживае- 
мых станков, но и за улучшение качества тканей, ее 'уде- 
шевление, за повышение коэффицинта полезного действия 
автоматов с тем, чтобы довести выработку на станко-час 
до 1,63 метра. 

Посмотрите на снимок. Вот сколько вырабатывает Тася 
Одинцова молескина за одну смену. 





































Они — старые, я — комсомолка. Мне и начинать. | 
А если не справлюсь? Засмеют... Нет, справлюсь 

— Митя, ты не спишь? — шолотом позва 
мужа, 

Он крепко спал. Ночь казалась необычайно 
длинной. «Хоть бы скорей утро! Как тошно. Серж. 
це болит. Вот читаешь в газетах — тот, другая 
перешли на 5-10-15 станков, и все кажется так про. 
сто. Про Дусю Виноградову как пишут хорошо, 
хвалят, портреты помещают и на портретах она 
Беселая, улыбается. Было ли с ней так же, как со’ 
мной? Может быть тоже не спала, мучилась.» 
Чего я боюсь? Ну чего, чего боюсь? Бабьих язы: 
ков. Стыд какой, бабъих языков испугалась...» 

Так мысленно разговаривала сама с собой че. 
сальщица Дуся в тиши ночной. Наконец, заголу. 
бели окна, требовательно запищала Нинка. 1 








Дуся встала за две машины. Она до сих пор} 
работала на машине № 13, ей дали еще машину, 
№ 12. Она боялась ее, как огня — у двенадцатой, 
был очень быстрый ход, Когда мастер сказал Дусе 
«Ну, будь по-твоему, Огурцова, переходи на две 
бери двенадцатую», — сильно застучало сердце, но 
Дуся не выдала своего волнения. Прибрала рабо- 
чее место, осмотрела ту и другую машину, ‚мые: 
ленно обращаясь к двенадцатой, как к живому 
человеку: «Смотри, милок, не подведи, с харак- 
тером ты!» . 

Чесальщицы настороженно глядели на Дусю. 

— Что же ты в чужую деревню попала? — 
смешливо спросил кто-то. 

— Нек, своя деревня, — заставила себя 54: 
смеяться Дуся, — чужих деревень теперь нет. 

— Ой, смотри, девка! 

Часы смены пролетели с необычайной быстро 
той. Работалось весело, лихо, никогда не о 
щала такой быстроты и четкости движений 
Только неприятны были насмешливые взгляды 
пожилых соседок; сорок раз, наверное, пропый 
мимо, все глядели, как работает комсомолка в 
двух машинах, качали головами. Закоренелые с) 
лы привычки довлели над чесальцицами. Уши 
У Дуси горели, словно делала она что-то дурно 
До нее долетал шопот работниц. 

В эту смену дала 600 кусков фланели вместо 
трехсот. Радость теплой волной заливала сердце 
Прибежали из фабкома: жали руку, поздравляли, 
Радость была все же омрачена отношением 
ботниц своего’ цеха. Вышла в уборную — тан 
стояли работницы и жарко обсуждали Дусин по 
чин. Как только она показалась, все замолчали, 
поджали губы, смотрели на нее, как на чужую, 
А ведь любили ее до сих пор, душевно разгова 
ривали, советовались. 

— Ты что же это, матушка, выдумала? Наб 
срамить? — закричала вдруг тетка Акулина, на 
ступая на девушку. 
.- — На социалку, на социалку уйду, а за сопляч 
кой гнаться не ‘стану, — сердито} кричала одна #8 
старух. 

— Зачем же на... социалку? — волнуясь загово» 
рила Дуся. — Зачем на социалку? Вы машину лу 
ше меня знаете, вы все ее секреты знаете. Всей 
дорога открыта. Послушайте меня, ведь справи 
лась я, да еще как. Послушайте. 

— Да что нам с ней говорить! Не подружка она 
нам. Пошли, бабы! 

И повернувшись спинами, они вышли гуськом, 
Дуся осталась одна, 


















МЕХАНИЗАЦИЯ 
ПОДСОБНЫХ 
РАБОТ 


Одна из многочисленных обя- 
занностей ватерщицы — это 
систематически очищать кла- 
панчики машины от пуха и 
сора. Делается это с помощью 
дощечки, подбитой войлоком. 
Дощечку нужно очень осто- 
рожно передвигать двумя 
пальцами вдоль всего ряда 
клапанчиков. Неумелый чело- 
век может очень много на- 
портить: оборвать нити, 060- 
рвать ровницу. Поэтому эту ра- 
боту дают обычно квалифици- 
рованной работнице, самой 
ватерщице. 


Стахановцы Реутовской пря- 
дильной фабрики применили 
другой способ очистки клапан- 
чиков. Они передвигают те- 
перь дощечку, подбитую вой- 
локом, с помощью каната и 
ряда роликов. Теперь эту опе- 
рацию может выполнять под- 
собный рабочий, освобождая 
труд ватерщицы для более 
серьезной и квалифицирован- 
ной работы, 


От пыли и сора нужно очи- 
щать также и другие части 
ватер-машины, например ниж- 
ние чистители. Раньше это де- 
лала сама ватерщица. А теперь 
на Реутовской фабрике вве- 
дены специальные обмахиваль- 
щицы. Это еще больше раз- 
грузило ватерщиц от цодсоб- 
‘ной работы. 
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20 похваливали Дусо. 


Две недели девушка жила в цехе словно на 
каком-то юстрове: ее сторонились. Раньше, когда 
работала на одной машине, охотно, от всего 
сердца помогали. 

— Дай-ка, девонька, помогу товар поднять, — 
товорили ей. 

А теперь, когда стало две машины, никто не 
хотел помочь, даже если просила, 

— Назвалась груздем — полезай в кузов! 

Приноровилась обходиться без. помощи. 

Дуся была уполномоченным мопровской орга- 
низации по цеху. Подметальщица, которую она 
до своего перехода на две машины убедила всту- 
пить в члены МОПР, как только Дуся стала стак 
хановкой, отказалась принять членскую книжку. 

— Кончены мои с тобой теперь разговоры, 
дождусь другую уполномоченную, — обиженно 
сказала подметальщица. 

Радовали и успокаивали Дусю только те ми- 
нуты, когда она читала газеты — центральные и 
свою фабричную — «Знамя Трехгорки». 

«По всей-то стране что делается! И я не от- 
стаю! И я в ногу шагаю!» —с восторгом думала 
Дуся. 

'Дома прижимала к себе теплую Нинку и гово- 
рила весело: 

— Мамка твоя стахановкой-виноградовкой ста- 
новитея. Понимаешь, Нинок? Ничего ты, глу- 
пышка, не понимаешь, все равно тебе, лишь бы 
у мамкиной груди греться. 

`Митя нежно и удивленно смотрел на жену. «Все- 
то она успевает, ловкая какая... и с ребенком, и 
на машинах. И только, когда становились беспо- 
койными глаза Дуси, спрашивал: 

— О чем думаешь? 

— О цехе. Неприятно как-то. Волками смотрят. 
Даже злость берет. Эх, Митя, как охота мне, что- 
бы и другие перешли на две машины! 

— А ты пообходительнее будь с ними, — сове- 
товал обстоятельный Митя, — не со зла они. От 
привычки. 

Привычка! Дуся, единственная комсомолка цеха, 
должна помочь сокрушить эту страшную силу 
привычки, которая держит в своих лапах старых 
чесальциц! Должна! 





Спокойнее и увереннее стала работать Дуся, 
прогоняла от себя. обиду, на подзуживание работ- 
ниц отвечала добродушными шутками, старалась 
мярко заглянуть в глаза, если с ней не говорили— 
сама заговаривала. Заметила скоро — добрей ста- 
ли чесальыщицы и пристальнее, серьезнее следили 
за ее работой. По фабрике гремели многие пря- 
дильщицы и ткачихи, работающие по-стахановски, 
по-виноградовски .. . 

Чесалыцицы задумались. Однажды одна из них 
остановила Дусю’ в коридоре и, отворачивая 
лицо в сторону, сказала: 

— Послушай-ка, девушка, вот чего... как ‘оно 
тебе, на двух машинах-то? Что, в самом деле, ху- 
же других чесальщицы? 

Дусе хотелось расцеловать женщину, закружить 
се по коридору. 1 

В этот день она работала энергичнее обычного. 

А через две ‘недели почти все чесальщицы пере- 
шли на две машины. Дуся белкой кружилась по 
фабрике. Снова заработали. дружной семьей, сно- 
ва говорили с ней тепло и даже советовались. 
Уходя со смены, чесалыцицы смеялись, шутили, 





— Ловка девка, цех перевернула. А ведь и 
правда, хорошо управляемся. Почесываться не: 
когда; а фланельки больше начесываем, и получка 
больше. 

После Октябрьских праздников Дуся пришла 
в цех задумчивая, пожалуй, даже невеселая. 

— Что с тобой? Сурьезная очень? — спраши- 
вали работницы. 

— Ничего, так я. 

А у самой в душе смятение. Задумала на четыре 
машины переходить. «Что же это? —в тоске ду- 
мала Дуся, — везде люди вперед идут, вон тка- 
чихи с восьми платтовских ‘на десять встали, с де- 
сяти на двенадцать, вон у нас в чесальном теперь 
все на две перешли. Я — молодая, сильная. Я — 
комсомолка. Вперед надо итти». 

Она пришла к заведующему цехом и поведала 
свое желание. 

— Вставай, товарищ Огурцова, пробуй, а мы 
тебе будем способствовать, — серьезно ответил 
заведующий. 





Двенадцатого ноября встала Дуся на четыре 
машины: №№ 9, 10, 11, 12. Цех примолк, застыл 
от удивленья, замер. Не было на этот раз ни на- 
смешек, ни злых взглядов — только глубокое вол* 
нение сжало сердца всех чесальщиц. Было очень 
тихо в цехе, когда Дуся подошла к своим четы- 
рем машинам. Она даже казалась почему-то мень- 
ше и моложе обычного. Но лицо было серьезно. 
Чесальщицы даже дышать перестали, глядя на 
упрямо сдвинутые брови 

— Начинаешь, Валечка? — взволнованно шеп- 
нула одна из женщин. Она звала ее то Дусей, то 
Валей, и сейчас она назвала именно так, как нра- 
вилось Дусе. 

— Начинаю, — мотнула головой Дуся. Больше 
за всю смену она не произнесла’ни слова, и чебаль- 
щицы видели только, как летали ее проворные 
руки, точно птицы, от машины к машине. Но 
в стремительном полете рук не было ни одного 
лишнего движения. 





И вот она пришла вместе с другими в Боль- 
шой Кремлевский дворец. Она сидела, прижимая 
ладони к пылающим щекам, к вискам, в которых 
стучало. Рядом с ней, вокруг нее сидели шахтеры, 
обувщики, машиностроители, кузнецы, трикотаж- 
ники, железнодорожники, мыловары — и у всех 
были такие же блестящие глаза, как у нее. Здесь 
сидели люди разных профессий, но она впервые 
так остро ощущала, что все они делают одно 
дело, у всех одна и та же цель, только один до- 
бывает уголь, другой — делает машины, третий — 
сапоги, четвертый — мыло, она — фланель. Здесь 
сидели люди разных возрастов: молодые, пожи- 
лые и старые, но ей казалось, что даже возраста 
они все одного. Здесь сидели люди из разных го- 
родов, а ей казалось, словно все живут в одном 
городе и друг друга давно знают. 

И вот на трибуну вышел великий человек, о ко- 
тором она так много слышала, думала, читала. 

Кормчий нового мира, вождь народов показал- 
ся ей простым и родным, как любимая Нинка. Она 
не сводила < него трепетных глаз, каждое его 
слово проникало в самую глубину ее сердца, вхо- 
чило в ее сознание. Только сегодня она поняла, 
что делается в мире и что делается в стране и что 
должна делать она — Дуся Огурцова... И ей каза- 
лось, что у нее вырастают крылья. 


























Л. ЖИГАРЕВ 


Круглые сутки горят яркобелым неугасающим 


пламенем сталеплавильные печи, В торниле мар- 
зена властвуют сверхвысокие температуры, кото- 
рые рождают сталь. 

Подойдите поближе к заслону печи. Бзгляните 
через синее стекло. Вы видите раскаленные добела 
куски металла, торчащие как одинокие утесы, и 
окруженные со всех сторон хаосом огня. Вы ви- 
дите, как плавится металл, как эти белые, массив- 
ные куски поглощаются пламенем. Вы воочию 
ощущаете всю огромную силу тепла собранных 
вместе миллионов калорий. 

Создание стали не прекращается ни на секунду. 
Химия хозяйничает в печи. Под действием тех же 
хвысоких температур в мартене протекают 
урные реакции. Будущая сталь освобождается 
от вредвых примесей. Углерод. выгорает и с ды- 
мовыми газами уносится в атмосферу, сотни и ты- 
сячи градусов высокой температуры умерщвляют 
собратьев углерода — фосфор, кремний. Они 
в виде шлака всплывают на ‘поверхность, и осво- 
божденная сталь расплавленной массой устрем- 
ляется вон из мартена. 

День и ночь плавится сталь. И только два раза 
в сутки люди открывают мартен, только дважды 
за 24 часа печь освобождается от созревшего 
металла. 

И так изо дня в день, из года в год. Два — это 
норма, закон, традиция, 

Технологический процесс в мартене — сложный 
и затяжной процесс. Он отстоялся годами, и все 
же, как только эхо удара отбойного молотка 
аменитого забойщика дошло до цехов Дзер- 
жинки, традиции поломались. 

Теперь на заводе говорят, что начальник стале- 
плавильных печей Гранберг возглавил стаханов- 
ское движение сталеваров мартена. Выглядело 
это на деле так; перед старыми металлургами и 
лучшими производственниками Гранберг поставил 
нефжиданную задачу: 

-—_ Надо нам понять самим и надо, чтобы по- 
чяли все рабочие, что печь, которая всю жизнь 
варила сталь 12 ‘часов, даст эту сталь в 10 часов. 
Надо резко увеличить съем стали с 1 кв. метра 
пода. Это будет началом рекорлов! 

Надо знать всю силу и живучесть традиций 
в металлургии, чтобы полностью прочувствовать 
другую силу, высвобожденную забойщиком Ста- 
хановым. Ведь старый мастер Алексей Дегтярев, 
который 25 лет работал на заводе, на глазах ко- 
торого строились первые большие мартены, быть 



















может этот мастер впервые за свою долголетнюю 
жизнь стал проверять самого себя. 

А раньше, немногим раньше, кто из людей смех 
подвергать сомнению «честность» старого ма- 
стера. Если раныше Алексей Дегтярев давал плав- 
ку за 12 часов, значит, так и надо, это закон, 
тому порука —годы опыта за плечами старого 
рабочего. 

А теперь... Теперь Алексей Дегтярев начал во. 
всем сомневаться. То, что раньше казалось ему 
нерушимым, предписанием к неуклонному испол- 
нению, — подвергалось проверке. Дегтярев пере- 
думывал всё наново. И вместе с ним думали Гран- 
берг, комсомолец инж. Василевич, рабочие, спе- 
циалисты — молодые и старые. 

Дегтярев первым опрокинул нормы, первым ре- 
шил задачу, первым поставил рекорд. И это было 
победой всего цеха, плодом работы всех плавя- 
щих сталь. 

Вернемся к мартеновской печи. Вспомним, что 
высокие температуры — живительное семя, опло- 
дотворяющее мартен. Неправильный тепловой 
режим или падение температуры удлиняют про- 
цесс выплавки стали. Чем интенсивнее горение, 
чем больше тепла, чем меньше вынужденных про- 
межутков, вызывающих ‘похолодание ‘печи, тем 
быстрее плавится сталь. 

Сократить «холодные промежутки», дать тепло, 
дать максимум градусов — вот о чем напряженно 
думал Дегтярев. 

Прежде чем загрузить мартен рудой, железным 
ломом и другими материалами, из которых вы- 
плавляется сталь, рабочие подготовляют печь. 
Происходит «заправка», во время которой печь 
остывает. Это один из тех холодных промежут- 
ков, когда подача топлива прекращена и пульс 
мартена перестает биться. 

Заправляя печь, рабочие засыпают подину мар- 
лена доломитом, чтобы заровнять выбоины, об- 
разующиеся от вредного действия кремния. Эту 
работу, как оказалось впоследствии, можно вы- 
полнять и на полном ходу печи. Раньше об этом 
не думали, Дегтярев с одобрения инженеров цеха 
начал заправлять печь, не прикрывая её хода. 
Рабочие, поддерживая своего мастера, усилили 
темпы засыпки доломита в печь, сэкономив на 
этой работе 10 минут. Не так были значительны 
эти минуты сами по себе. Ценно было то, что 
к самому тяжелому моменту — завалке печи ших- 
лой — мартен приходил с большим накоплением 
тепла. 
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Два массивных крюка подъемного, крана легко подымают стальной ковш, в кото- 
ром вмещаются тысячи пудов расплавленного металла. 


После заправки, когда ‘печь подготовлена, ве 
заваливают шихтой. Мы еще вернемся к этому, 
а пока скажем, что помыслы Дегтярева были на. 
правлены на то, чтобы всячески ускорить время 
расплавления щихты в мартене. 

Под печью № 13 стоят вентиляторы. Вдувая 
воздух, они создают более высокие температуры 
в печи, чтобы лучше и быстрее сгорало топливо. 

Вентиляторы почти бездействовали. Кое-кто 
утверждал, что слишком высокие температуры 
вредны для здоровья мартена. Другие рассуждали 
более просто: <... и без вентилятора сталь да- 
вали». 

Дегтярев попробовал: вентиляторы были пу- 
щены в ход. В мартен стали насильственно вду- 
вать воздух, и это «принудительное дутье» резко 
усилило тепловую работу печи. Вентиляторы по- 
дарили новых 3 миллиона калорий тепла в час, и 
это было еще одним вкладом сталеваров в храни- 
лище высоких температур. 

Найдя три миллиона и пустив их в дело, Дег- 
тярев не успокоился. Не только вентиляторы ре- 
шали задачу. Все свое внимание Дегтярев пере- 
ключил на весь комплекс теплового режима, по- 
прежнему преследуя одну цель — держать темпе- 
ратуру, дать тепло, сократить до минимума хо- 
лодные промежутки. 

Газы питают печь теплом. Газы — топливо 
мартена. Весь завод опоясывают два гигантских 
трубопровода, по которым идут газы от домен- 
ных и коксовальных печей. В мартеновской печи 
эти газы используются своеобразно и очень 


остроумно. Представитель домен, 
доменный газ, вместе с посланцем 
коксовальных печей поладает в ре- 
генератор. Регенератор состоит из 
гигантских похожих на пчелиные 
соты клеток, выложенных огне- 
упорным кирпичом: Эти кирпичи, 
«насадка», встречают холодные га- 
зы огромной температурой. 

Насыщенные — тысячеградусным 
жаром кирпичи регенератора отда- 
ют ббльшую часть своего тепла 
пришельцам из газопровода, и по- 
догретые газы устремляются в 
печь. 

Мартен имеет две пары регене- 
раторов, соединенных клапанным 
устройством. Газ из трубопрово- 
да, повинуясь механизмам, пооче- 
редно проходит в печь то через 
один, то через другой регенератор. 
В одном из них газ отбирает те- 
плоту у насадки, идет в печь, 
сгорает и в виде сильно нагретых 
дымовых газов уходит через дру- 


успели остыть. Здесь газы вновь 
накаляют насадку, с тем чтобы 
новые холодные газы могли на- 
браться тепла. Чтобы дать время 
насадке нагреться, сталевары не 
сразу выпускают дымовые газы в 
атмосферу. Путь им преграждает 
металлическая заслонка — шибер. 
Подымая заслонку выше или ни- 
же, сталевар либо пропускает газы 
несколько быстрее, либо задержи- 
вает их в сотах регенератора. 

Газы поступают из печи непрерывно и нагре- 
вают насадку с огромной быстротой. Сталевар 
смотрит на контрольные приборы. Температура 
в регенераторе растет с большой скоростью: 
1000°..., 1200°..., 1300°..., больше ждать нельзя. 
Кирпич насадки чрезмерно раскален, дальнейшее 
пребывание газов трозит аварией, и сталевар 
перекрывает клапан. Он перебрасывает газы 
з другой регенератор, в котором тем временем 
сырые газы уже успели отобрать тепло у кирпи- 
чей регенератора. 


Этот момент переброски газов один из тех не- 


избежных промежутков, когда резко падает те- 
пловой режим печи. Переключение регенераторов 
отнимает всего минуту-полторы, но за это время 
полностью прекращается подача горючего. Печь 
стоит. 

Через каждые 5—6 минут сталевар вынужден 
заниматься переброской нагретых до предела га- 
зов Из одной регенератора в другой, и этот мо- 
мент дорого обходится производственному про- 
цессу. Минуты перерастают в часы непроизводи- 
тельного времени. 

Дегтярев, думая о высоких температурах, стал 
внимательно относиться к шиберу. До этого он 
и другие рабочие мало внимания обращали на 
шибер. Они боялись перегреть насадку и не за- 
ботиличь о том, чтобы сократить холодные про- 
межутки. Дегтярев стал регулировать шибером, 
и переброску газов производили уже не через 5, 
а через 15 и даже больше минут. Сократились 
холодные промежутки. 


гой регенератор, кирпичи которого. 









































На рабочую площадку мартеновского цеха 
въезжает паровоз и ставит около печей несколько 
платформ с продолговатыми чугунными ящи- 

ками. На шихтовом дворе эти ящики — мульды 
грузятся рудой, известковым камнем и железным 
ломом. х 
_ Рабочие кончали заправку, сейчас начнется за- 
залка печи. 

Вдоль цеха проложена широкая рельсовая ко- 
° лел, по которой двигается шаржир-машина, меха- 
— нически загружающая печь. В смене Дегтярева 
управляет машиной комсомолец Шкабуро. Он 
подъезжает к груженым платформам, и шаржир- 
машина выбрасывает длинный хобот, захватываю- 
щий край мульды. У Шкабуро’ под руками целая 
система электрических переключателей. Он про- 
изводит несколько движений; повинуясь, шаржир- 
— машина останавливается против отверстия печи, 
и будка, в которой сидит машинист, быстро сколь- 
зит вперед, как бы толкая в самое горнило мар- 
лена хобот с мульдой. Хобот проходит в отвер- 
стие печи. Шкабуро снова действует переключа- 
— телями, и хобот совершает половину оборота во- 
круг своей оси, высыпая в раскаленное нутро 
мартена содержимое мульды. 

_ Шкабуро отъезжает назад, хобот втягивается, 
бережно ставит на платформу пустую мульду и 
— схватывает следующую. 

Дегтярев очень доволен своим машинистом и 


_— Тысячи рабочих ежедневно проходят вдоль большой заводской стены металл 
надписи с именами лучших стахановцев завода нарисованы на этой стене, 


зовет его стахановцем. Шкабуро но-своему ре- 
шает общую задачу цеха — держать тепло. Он 
легко опрокинул нормы завалки и загружает печь 
вместо 2 часов в 50 минут. Ему удалось это сде- 
лать потому, что он прекрасно знает свою ма- 
шину и быстро работает. Поговорите со Шка- 
буро, посмотрите, с какой резвостью двигается 
его машина, с какой быстротой влетают в печь 
груженые мульды, и вы поверите ему, что 50 ми- 
нут это еще не предельная норма. 

— У меня много резервных минут, — говорит 
Шкабуро, — паровоз не поспевает за мной. Да- 
вайте мне бесперебойно мульды, и печь будет за- 
гружена за 40 минут. 

Мы уже говорили, что завалка печи неизбежно 
влечет за собой её похолодание. Мы говорили 
также, что внимание всего коллектива направлено 
теперь к тому, чтобы на всех участках технологи- 
ческого процесса поднимать температуру, давать 
тепло и всячески сокращать холодные проме- 
жутки. 

На участке завалки быстроту обеспечивает 
Шкабуро. Это хорошо. Но все ли это? Нет! 

Печь, принимая очередную порцию сырого ма- 
териала, отдает ему взамен свое тепло. Ускорить 
плавление всего сырья — значит сократить время 
холодного простоя мартена. 

Надо сказать, что люди не очень ломали голову 
над этой задачей и совершили совсем немудре- 


‘ургического гиганта им. Дзержинского. Огромные 
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ведь это четыре тысячи во- 
семьсот пудов. Огромная циф- 
ра! Может ли это быть? 
Один ковш берет почти пять 
тысяч пудов. Один ковш! 
Действительность ломает са- 
мые смелые фантазии. Ока- 
зывается, один такой  сталь- 
ной «сосудик» способен при- 
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стали устремляется наружу. 
Со ‘скоростью горного по- 
тока ‘несется вырвавшийся_ 
на свободу металл. Каких- 
нибудь 7—9 минут и одиннад- 
цать тысяч” пудов жидкой 
стали до краев заполняют 
вместительный сосуд. Два 
вопросительных знака с той 


вод веаляя 











Бригадир Матюхин стал приписывать в книге рапортов количество плавок, которые 
выдерживали ковши, ремонтируемые его бригадой. А комсомольской бригаде он недо- 
писывад количество плавок. Так он хотел создать впечатление, будто ковши, ремон. 
тируемые комсомольцами-стахановцами, менее стойки в работе. Здесь воспроизвелен 
документ, в котором комсомольцы разоблачили махинации Матюхина. 


ное дело. Они лишь стали по-иному грузить печь 
той же рудой, камнем, тем же железным ломом. 

Раньше на раскаленный под печи шаржир-ма- 
шина выбрасывала первую порцию шихты — же- 
лезный лом. Следом за ним в печь шел известко- 
вый камень и, наконец, руда. Когда все это про- 
гревалось, из домны привозили жидкий чугун и 
заливали его в печь. Чугун завершал процесс за- 
валки и на это уходило немалое время — три часа 
тридцать минут. 

Теперь на первую партию железного лома стали 
забрасывать руду, и эта на первый взгляд незна- 
чительная перемена вызвала повышенный ход пе- 
чи. Раньше слой известкового камня, плохо прово- 
дящий тепло, изолировал лом от действия горя- 
чих газов. Создавались препятствия химическим 
реакциям между элементами железа и руды. По- 
этому так затягивалась плавка сырого материала 
в мартене, 

Изменение системы завалки плюс вентиляторы, 
пущенные Дегтяревым, произвели революцию на 
завалке и привели к новому накоплению темпера- 
тур. Час тридцать минут вместо трех с половиной 
‘идет теперь на расплавление шихты в мартене. 





Творческий процесс рождения стали прибли- 
жается к концу. Огромный стальной сосуд, скром- 
но именуемый ковшом, готов принять распла- 
вленный металя в овое вместителёное нутро. Два 
массивных крюка подъемного крана, похожие на 
тигантские вопросительные знаки, подхватывают 
ковш за «уши», поднимают его на воздух и бе- 
режно несут к мартеновской печи. 

С первого взгляда трудно определить, какое ко- 
личество металла может вобрать в себя ковш. 
Начинаешь гадать, называешь, скажем, произ- 

24 вольную цифру — 80. Вдумываешься: 80 тонн — 








же легкостью поднимают на- 
груженный ковш, излучаю- 
щий тысячи градусов не- 
стерпимого жара. В мно- 
гочисленном инвентаре мар- 
теновского цеха ковши 
занимают самое почетное 


место. Их в цехе немного, и 
само собой на стойкость каждого ковша и его 
емкость было обращено серьезное внимание. 

Пять или шесть раз ковш покорно выдерживал 
тысячеградусную температуру и удары раопла- 
вленного металла. После этого он выходил из 
строя. Шесть плавок были нормой ковша, 
180 тонн — пределом вместимости. Выходя из 
строя, ковш не выбрасывали на свалку, а опу- 
скали в ‘огромную яму,.и ремонтные рабочие при- 
ступали к его реставрации. 

В коллектив сталеваров, резко увеличивших ско- 
рость производственного процесса, влилось новое 
пополнение. Это были комсомольцы-каменщики, 
работающие на ремонте ковшей. Они тоже стали 
жить идеей всего цеха. 

Бригадир каменщиков Коновалов выступил на 
одном собрании и заявил: 

— У меня.есть голова и руки, этого вполне до- 
статочно, чтобы быть стахановцем. 

Коновалов и его товарищи понимали, что надо 
добиться увеличения вместимости ковша. Печь, 
подгоняемая высокими температурами и стаханов- 
ской ‘смекалкой сталеваров, выбрасывала все 
больше и больше металла. Мог наступить такой 
момент, когда ковш окажется тем барьером, че- 
рез который нельзя перепрыгнуть. Не передви- 
нешь же на ходу во время выпуска стали ковш, 
не поставишь резервный; незтак быстро все это, 
Делается, а печь нельзя закрыть ни ва секунду 

Встал вопрос: как увеличить вместимость ковша? 
Помогли инженеры мартена. По их совету стали 
выкладывать ковш более тонким слоем кирпича, 
Инженеры рассчитали, что утоньшение футеровки 
не отразится на стойкости ковшей. Ковши стали 
вместительнее. Еще более серьезную задачу по- 
ставили перед собой комсомольцы. Они решили 
ускорить сроки ремонта ковшей. 





У УЗИНУЧАХ 





Коновалов со своими ребятами 
решил попробовать раз и навсегда 
разрушить старые нормы. Издавна, 


приступая к ремонту, рабочие идут 
в конец цеха за кирпичом и вручную 
несут его к ковшу. Каждый кирпич 
весит 10 килограммов, много кирпи- 
чей не возьмешь, Комсомольцы сде- 
лали казалось бы немного: они до то- 
го, как ковш поступит в яму, загото- 
вляли кирпичи около места работы. 
Затем изменили систему подачи кир- 
пичей в ковш. Раньше кирпичи пода- 
вали на дно ковша вручную и раскла- 
дывали их с одной стороны. Диаметр 
ковша — три метра, и ребята в ков- 
ше теряли’ время, таская кирпич 
к рабочему участку. Теперь ковш об- 
кладывают кирпичом со всех сторон, 
и каждый рабочий имеет против 
своего рабочего места большой запас 
материала. Приспособили и подъем- 
ный кран подавать кирпичи на дно 
ковша. 





Когда бригада Коновалова впервые 
стала работать, по-новому, по-иному 
пошло все дело. Ребята работали 
с азартом, не теряя ни одной секун- 
ды. Думали об одном: вырваться из 
нормы и улучшить качество, чтобы 
ковш выдерживал не шесть, а много 
больше плавок. 

Трудно передать, что творилось в 
ковше, когда закипела работа. Тем, 
кто знал Коновалова, был понятен 
один показатель, о котором он рас- 
сказывал. За пять с половиной часов 
курящий человек ни разу не’ затя- 
нулся, а раныше прикладываться к 
папироске во время работы было де- 
лом совсем не зазорным, 

Пять с половиной часов, потрачен- 
ных на ремонт ковша, вместо десяти 
были из ряда вон выходящим собы- 
тием в мартеновском цехе. Качество 
ремонта было новым, изумившим всех 
рекордом. Впервые за многие годы 
ковш выдержая 9 плавок, 

Самолюбие старых каменщиков бы- 
ло серьезно задето. Началось сорез- 
нование. Больше уже никго не воз- 


вращался к старой норме. Ковши выдерживали по 
8—9 плавок, иногда — 7, не меньше, Одна из бри- 
гад каменщиков отремонтировала ковш, который 
выдержал 10 плавок, в то время когда комсомоль- 
цы сработали на 9 плавок. Подзадоренная моло- 
дежь дала ковш, выдержавший уже 11 плавок, и 


этот рекорд никем не побит. 


Коновалов со своей бригадой стал чаще преж- 
него мачинать работу в тех ковшах, которые не 
успевали остыть. Температура в ковше высокая. 
7—8 минут выдерживают ребята, а потом — вон из 
ковша. Так горячо стоять, что приходится под- 
кладывать доски под ноги, но доска загорается, мольцами. 


и опять наступает перерыв в работе. * 


По предложению комсомольцев в горячие ковши 
стали подавать по шлангу холодный воздух. Ра- 
ботать стало легче, и теперь даже при горячем 


ремонте ребята не теряют времени. 





О НИГРАНДЕНИИ ИНИЦИАТОРОВ СТА. 
В ПРОМЫШЛЕННОСТИ И № 


Постановление Центральногс., 


За тнициатизу 1 первенство в деле ола. 
зил технивой сооего дела, за трудовой ге- 
02 п ыдаюяеся успехи в позыптеная 
кизвохательности труда, бааголаря маму 
али преозолены п оставлены далеко поза, 
у старые технические нормы я сревзойде- 
я 3 Фе случаев нормы оизвалитель- 
пюти труда передовых капиталистических 
зан — в озиаменорание Первом  Вке- 
оюансто-Совешания стахановиев прохьлл- 
цопзости п транипорта, Пентральный Ис 
«олнитьльный Комдтет Союза ОБР поста- 
новзяет — паградять 


ОРДЕНОМ ЛЕНИНА: 


1. Стахонова А. Г. — звбойшика. масте- 
3 отбубвото молотка шехты и Иентвальная- 
"‘рхино», Кадиезского района, 

2. Пюканова М. П. — забойшика. ма- 
тела отбойного, молотеа шахты © Центолль- 
ая-Прмапо», Казиеоского района, партор- 
а участка «Неканор- Восток» 

3. Потрова М. Г. — парторга, 





шахты 





«Центральная-Иржнноь, Кадвевсвого рай- 
‘а. 

> 4. Армохова Ф. Н. — забайщята, масте- 
в отбойного молотка пихты № | «Коче- 





зарва». Горлевевог района, 

5. Молостова И, ®, — бригатарь лвал9- 
16—16-дис. Врас- 
«Понбвюс-антуа- 





утбойщаков° шахты: 
‘олучского района треста 
Чат 
6. Комшиналова Д.М, — забоЙщиика, ма- 
| хора отбой, молотка шакты « Цеятраль- 
1ая-Прмано». Комовокото райола. 
1 7 бусыгима А. Х. — кузнеца Горьвов- 
150то автотавола мени Модотова, 
8. Фаустюа ©, А. — кузова Горьвор- 
„ото автозавода ‘пмени Молотова. 
59. Юсим В. 6. —— пжочерь, 














сменного 





‘тора кузнечного цеха завода «Париюо-| 


‘ишотилик» пеши Кагаловоча 
10. Лихоралова Г. И.—токаря вагоно- 
„рюнтельного завода вмеви Урицвото. 

11. Тынок Н, К. — буртака шахты 
ервомайскан», Криворожского бзссейна. 


завода № 17 им. Молотова тр 
| 
ес». 












12. Мартохова Е.`Т. — кузнеца ‘завода | / 


полнитель 


ей 


29 Мусинонего В, ©. — ра 






30. Чаларва Н. И. — кап 
Ни. 





«Степан Разан» 
холсты. ` 
31 Пушнина м, П. 
№ 5 Макеевоыно мота2 
8 нм Кирова. ` 
-.30. Петера А. № 
1 Нопомартевовскос 
врет 
3» Манарова ПИ, - 
паха затота «Сет п? 

34. Бобылева Д.А 
огсвлго иеталяургими 
неа. 

35. Лапшину И, 
«болтать, Роду 
вовской области. 

36. Попову А : 
роль ом мы 

амер. бов 
«ооботоы Прованс, м деи 
райошо. ваз бо Мы ао таратуов 

38. Фелорша/ Тод, орЧ0еЛЬ, РИЗИ поро 
фыки «Клеть / Заре Рожа» Перешли и 

С° Шила ОАО белы Иа 
|-да пы. Вуха 30. = Чена ‘ао УАа у, 
вовекой оба и ВЕ, тосе ети, 

40. Степ и О 
‘иетомлела '/Г ы: 
ки 

41 124 
пплевсной [о МЫ 
ры а 

92. Г . 
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‘Мени рникова, 
ИН. в Пин та «Руд 
обзора икодчь. Йашурова 

4аеь | «Никас 
В». Кадиа 





С трибуны всесоюзного совещания стахановцев мастер-сталевар тов. Дегтярев 
рассказал о том, как он работает и добивается рекордной выплавки стали. 
Он обещал партия и правительству „взять мировой рекорд по выплавке стали“, 
Высокая награда была дана тов. Дегтяреву за его славную стахановскую 


инициа: 


смеялся над, 
бочие. 


планы 


плавку дали 


Никто из них 
могут осуществить свои смелые ‘планы. 
перестали быть 
люхин перестал смеяться и стал «работать». 
приписывал в книге лишние плавки ковшам, ко- 
торые ремонтировала его бригада, а комсомоль- 
цам недописывал. Когда ковш вышел из строя 
раньше срока, его поставили на ремонт, 


тиву — орден" Ленина, 


Бригадир ремонтной бригады Матюхин был пер- 
вым, который поднял на смех комсомольцев. Он 


ними, его поддерживали другие ра- 
не верил, что «пацаны» 
Когда 
Ма- 
Он 


только планами, 


а под 


ковш, отремонтированный комсо- 


Матюхин в книге рапортов записал, 


что комсомольский ковш пошел в яму, ковш Ма- 


тами своей 


врага стахановцев. 


тюхина — под нлавку. 
Комсомольцы, ревниво 


следящие за результа- 
работы, разоблачили Матюхина — 
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Коновалов добился своей цели, Он и его. бри- 
гада — стахановцы. Он гордится своими рекор- 
дами, а вместо прежних 10 рублей каменщики 
стали зарабатывать до 20 рублей в день. 


Есть и еще участки, на которых люди дра- 
лись за каждую секунду сохранения тепла. 

Вы помните, как металл, который выпустили 
досрочно сталевары, заполнил до краев ковш, от- 
ремонтированный комсомольцами, как два гигант- 
ских крюка подъемного крана легко подняли этот 
ковш. Он переброшен по воздуху на другую сто- 
рону цеха и бережно установлен на специальной 
площадке. Расплавленный металл уже поджидают 
‘целые составы изложниц, куда «понемножку», все- 
го по пять тонн, разливают сталь. 

Вот ковш опорожнен и направлен обратно 
к месту назначения. Большой конвейер изложниц 
отправляется в парк изложниц, где сталь В стенах 
мартена проходит последнюю операцию. Бри- 
гада «хирургов» во главе с Недилько приступает 
к действиям. На первый взгляд обязанности их 
не сложны. Нужно обработать разливочный со- 
став. Нужно раздеть горячие слитки, освободив 
их от изложниц. «Хирургическим инструментом» 
служат специально приспособленные подъемные 
краны. Крановщики — заключительное звено всей 
цепи стахановцев мартеновского цеха. 

Наше внимание обратил один из рабочих, кото- 
рый с поразительной быстротой раздевал слитки. 
Этот крановщик — Судзиловский. Две скобы 
его крана перекидывались с одной изложницы на 
другую, молниеносно приподымая их и обнажая 
еще раскаленные, но уже твердые слитки металла. 

Сулзиловский покорил механизмы и наметал 
глаз до такой степени, что освобождение стали от 
изложниц занимает у него 0,7 или максимум 
0,9 минуты. Быстрота его работы станет еще 60- 
лее явственной, если сказать, что норма — 2% ми- 
нуты. 
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Одному Судзиловскому не под силу было бы 
держать такой темп. Рабочие его бригады дают 
высокое качество подготовки изложниц, и у Суд- 
зиловского не бывает задержек. 

Изложница выдерживает десятки плавок. После 
каждой она должна проходить самую тщательную 
чистку и смазку. Попробуйте небрежно подгото- 
вить изложницу, и вы немедленно затормозите ра- 
боту Судзиловского. Вместе с изложницей подъ- 
емный кран потащит вверх и самый слиток, кото- 
рый с большим трудом будет водворен на место. 
У Судзиловского не бывает подобных случаев, и 
не это ли служит прекрасным аттестатом его 
бригаде! к 

Бывали дни, когда слитки металла уходили из 
мартена & температурой в 500—600 градусов те- 
пла. Слитки поступали в цех блюминга и перед 
тем, как итти на работу, загружались в нагреваль- 
ные печи. Уходило дорогое время, пока темпе- 
ратура слитков подымется до 1200—1250 граду- 
сов, необходимых для прокатки на блюминге. 

Стахановец Судзиловский помогает стаханов- 
цам блюминга. Благодаря темпам его бригады 
слитки поступают к блюмингу с температурой до 
900 градусов, и времени нагрева для их прокатки 
уходит значительно меньше. 

Таков Судзиловский. Как видите он ставит 
точку на последней строке одной из замечатель- 
ных страниц борьбы сталеваров Дзержинки. 


Высокие температуры расплавили нормы, пре- 
делы и традиции. Рассчитанная на сто пятьдесят 
тонн единовременной выдачи стали, печь № 13 
дает сто семьдесят тонн. Это было 31 октября 
в смене мастера Дегтярева. Уже 9 ноября тот же 
Дегтярев и его сменщики Кучер и Леша дали 
177 тонн стали и установили этим небывалый 
в стране рекорд сталеплавильных печей. 

Время плавки сокращается с двенадцати часов 
до десяти, и этим решается задача, поставленная 
Гранбергом. Дальнейшие события следуют с уве- 
личенной скоростью. Плавку ‘начинают давать 
за 9 часов 15 минут, потом за 8 часов 50 минут. 
А когда писались эти строки, сталевары Дзер- 
жинки выпустили плавку за 8 часов 30 минут. 

Инженер Василевич говорит, что сейчас весь 
цех занят одной мыслью: открывать печь три 
раза в сутки и этим сбить до минимума время 
пребывания металла в печи. 

Традиционные два выпуска стали, о которых мы 
говорили в начале нашего повествования, дожи- 
вают последние тридцать минут. 


Эта диаграмма показывает, какие большие изменения произо- 

шли на заводе им. Дзержинского с начала стахановского дви- 

жения. Уже в сентябре, спустя месяц после рекорда Стаха- 

нова, среднесуточный съем стали с одного квадратного метра: 

пода печи резко увеличился. Рост производительности мартена 
продолжается из месяца в месяц. 














т СР 
МАСТЕР СТАХАНОВСКОЙ РАЦИОНАЛИЗАЦИИ 


Непрерывной лентой ползут доски одна за другой по 
транспортеру в окно раскроечного цеха. Там, где оканчи- 
вается транспортер, у маятниковой (качающейся) пилы 
стоит раскройщик-стахановец т. Федоров. Вот к пиле при- 
ближается доска. Чтобы дать ей место, нужно отвести 
пилу несколько назад. Левой рукой Федоров держит ру- 
коятку отведенной назад пилы, а правой подхватывает 
доску на ходу и подтягивает ее до упора. Затем он тянет 
пилу левой рукой на себя и отрезает кусок доски. Обычно 
после этого раскроечники перекладывают на рукоятку 
пилы правую руку, а левой рукой берут кусок отрезанной 
доски и отбрасывают его. Но Федоров этого не делает. 
Как только у него отрезан один кусок, он тотчас, не меняя 
положения рук, двигает доску под пилу, поверх отрезан- 
ного куска. Достигнув упора, он снова отрезает еще один 
кусок. Так он делает три-четыре раза; и когда стопка 
‘отрезанных кусков, лежащих один на другом, мешает уже 
дальше резать, — Федоров мгновенно меняет положение 
рук: теперь правая отводит за рукоятку пилу, а левая ото- 
двигает нарезанную стопку на конец стола. Затем он вновь 
меняет положение рук. Эти строго размеренные движения 
дают Федорову возможность выполнять свою норму на 
260 процентов. 

Тов. Федоров улучшил организацию своего рабочего 
места. По его предложению был опущен стол станка не- 
сколько ниже транспортера, с которым он соединяется. Это 
значительно облегчило работу, — теперь доски сходят 
с транспортера на стол беспрепятственно. 

Раньше рабочее место заваливалось готовым кроем, ко- 
торый складывался со стола тут же рядом на пол, а по- 
том его перекладывали на тележки и увозили в другие 
цеха для дальнейшей обработки. 

Теперь крой кладется на платформу, под которую по- 
дается тележка с подъемным механизмом. Она полнимает 
сразу всю платформу и без задержки увозит ее. 

















_ ВМЕСТО РУКИ— 
ПРОСТАЯ ПОДСТАВКА 
т 
а 
И! " 
и ом 


в 
й 





На Московском электроламповом заводе работает ста- 
хановка т. Крылова. Вот ве рабочее место. Справа и слева 
от т. Крыловой расположены две газовые горелки. Прямо 
против нее на листе бумаги лежат проволочки, называемые 
крючками. Эти крючки поддерживают спираль в готовой 
электролампе, а сами они укрепляются в теле ножки — 
стеклянного стержня, находящегося внутри лампы. Конец 
стержня плавится на сильном огне правой горелки. Затем 
под быстрым и ловким нажимом металлической пластинки 
он превращается в миниатюрную лепешку, именуемую лин- 
зой. Готовая и уже остывшая линза переносится в более > 
слабое пламя левой горелки. Здесь в тело линзы вво- 
дятся концы крючков. На этом операция т. Крыловой за- 
канчивалась. Так это делалось согласно установленному, 
технологическому процессу. Норма была 325’ножек в смену. * 

Но вот технологический процессе стал постепенно на 
разных операциях изменяться стахановцами, Дошла ‘оче- 
редь и до впайки крючков. Тов. Крылова приспособила 
подставку у правой горелки, а на нее положила ножку так, 
чтобы конец стержня находился в пламени. Теперь, пока 
т. Крылова вставляет на огне левой горелки в линзу 
крючки, правая горелка подготавливает ей уже, новую 
ножку с расплавленным концом. Так выполняются теперь. 
две Операции одновременно, и пламя горелок все время _ 
рационсльно используется. Теперь т. Крылова делает нё 
325 ножек в смену, а 570. 












 ВАЗМЕТУИК о 


Н. МАРКЕВИЧ 


Как правило, на разметочную плиту устанавли- 
залось две станины фрезерного станка «680». Раз- 
меры большой разметочной плиты: длина 5 ме- 
тров, ширина 1 метр 60 сантиметров. Нормы на 
разметку одной станины «680» —3 часа 10 минут. 
На разметку станины «682» —2 часа 40 минут. 
В ноябре выполнение плана 620 процентов. Зара- 
боток 1900 рублей. 

Все эти данные имеют непосредственное отно- 
шение к старшему разметчику Горьковского за- 
вода фрезерных станков Федору Ивановичу Коз- 
лову. Всем этим цифрам предшествовали очень 
важные события. В сухих цифрах заключены 
многие человеческие чувства: и прекрасное вол- 
нение исследователя, открывающего новое, и со- 
‚мнения его, не уверенного еще в своей правоте, 
и радость и гордость победителя. Стоящий у раз- 





меточной плиты в первом цехе Горьковского 
станкостроительного завода Козлов уподоблялся 
путешественнику, стремящемуся открыть неиз- 
вестное. 


Козлов работает старшим разметчиком. Он 
имеет звание мастера. У него уже целая школа 
‘учеников, частью работающих © ним, частью 
ушедших на самостоятельную работу. А сам 
Козлов еще очень молод: он родился в 1908 году. 


В 1924 г. Козлов первый раз взял в руки керн, 
ресмус, ручник — нехитрые инструменты хитрого 
мастерства — разметки. К тому времени разметка 
уже имела свою историю, своих мастеров, свои 
традиции. 

Первый учитель Козлова мастер Жигулев на- 
учил его пользоваться ресмусом, циркулем, мас- 
штабной линейкой, призмой. Он обучил Козлова 
формальным приемам разметки. Уже Жигулев 
рассмотрел в Козлове будущего мастера. 
Однажды, вопреки правилам, Жигулев доверил 
Козлову разметку одной детали. Козлов сделал 
эту работу самостоятельно. 

— Хорошо, — сказал Жигулев, — из тебя бу- 
дет добрый разметчик. 

Сухая эта похвала запомнилась на всю жизнь. 

Вскоре Жигулев умер. Козлов перешел доучи- 
ваться ко второму мастеру — Матяжкину. Коз- 
лов быстро шел вперед. Матяжкин недоверчиво 
относился к этой быстроте. Мастер Матяжкин, 
прошедший жестокую школу дореволюционного 
ученичества, ревниво относился к своему искус- 
ству и стоял за постепенность. 

— Смотрел я на тебя, — впоследствии созна- 
вался Матяжкин, — и опасался: вот-вот запорешь 
‘деталь. Уж больно быстро работаешь. 

Но быстрота, с которой шел впереди работал 
Козлов, не была быстротой неосмотрительного, 
бесшабашного человека. Нет, Козлов рассчитывал 
и размерял каждое движение, только делал он 





все это с непостижимой для многих быстротой. 
У Матяжкина Козлов научился не только рабо- 
тать, но и руководить. От Матяжкина перенял он 
манеру приглядываться к людям, следить за их 
работой. 

Не было больше ярмарок, иссяк главный источ- 
ник славы старого Нижнего-Новгорода. Не 
съезжались сюда больше купцы со всей России. 
Но попрежнему здесь было трудно достать но- 
мер в гостиницах. Каждый день сюда приезжали 
инженеры, конструкторы, чертежники, бетонщики, 
плотники. И уже было близко время открытия 
нового источника славы этого города, источника 
более сильного, яркого и блестящего, чем ярма- 
рочные истории кутежей и обманов. 

Это›было начало чудесного превращения сотен 
пустырей, болот. Здесь, в Нижнем, возникали 
корпуса автомобильного гиганта. Трамвай соеди- 
нил Автомобильный завод с Канавиным. 

Сюда, на Завод фрезерных станков, и перешел 
с завода «Двигатель революции» разметчик Коз- 
лов. При нем уже разворачивались новые цехи. 
Сначала разметчиков на заводе было всего трое, 
потом их стало шесть. Постепенно эта цифра 
увеличилась до тридцати. 

Завод рос. Увеличивался ассортимент выпу- 
скаемых станков. Все. больше деталей ложилось 
на разметочную плиту. И, не желавший отста- 
вать, Козлов изучал механическую обработку де- 
талей будущих станков, знакомился с металлур- 
гией, со всем технологическим процессом, учился 
читать чертежи. Он интересовался рождением 
детали, ее поведением до того времени, пока она 
попадает на разметочную плиту, он следил за ее 
судьбой после того, как кран уносил ее с плиты 
к станкам. 

Отлитая или откованная деталь очищалась от 
грязи, окрашивалась и ‘устанавливалась на плите. 
Деталь ложилась на плиту горизонтально. Раз- 
метчик подходилок детали с одним ресмусом. От 
одной точки он начинал олкладывать последую- 
щие размеры. При таком порядке разметчику 
приходилось по нескольку раз переставлять рес- 
мус. Деталь в каких-то своих частях отходила 
от нормы, поэтому приходилось менять ранее 
взятую исходную точку, заново переделывать ра- 
боту. Такой порядок был освящен традицией. 
При таком порядке на разметку станины «680» 
полагалось 3 часа 10 минут. 

Козлов поколебал традицию. Он применил 
свой способ разметки станин. Он начинал раз- 
метку неё от одной точки, а сразу с нескольких, 
заранее устанавливая ресмусы согласно чертежу. 

В каждой детали он нащупывал наиболее ха- 
рактерные, часто встречающиеся дефекты и начи- 
нал разметку с учетом этих дефектов, Вот когда 
на плиту ложилась станина «12101», Козлов’ уже 
знал, что отклонения от пормы здесь 
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На огромной разметочной плите горизонтально укладыва- 
лись три станины. Разметчик брал один ресмус и, по очереди 
откладывая размеры, начинал проводить на закрашенных боках 
станины риски. 

Так работали разметчики. Так работал и т. Козлов — стар- 
„ший разметчик Горьковского завода фрезерных станков—до 
‘того времени, когда имя Стаханова и рекорд Бусыгина не 
заставили его задуматься: а нельзя ли применить стахановские 
методы и усебя на разметочной плите? 





бывают на кронштейнах. Поэтому второй ресмус, 
установленный по чертежу, обследовал крон- 
штейны. 

Козлов знал историю отливки деталей и их 
дальнейшую судьбу — это давало возможность 
быстро определить, где, что можно сделать со 
станиной, лежащей на разметочной плите и имею- 
щей некоторое отклонение от нормы. Разметка 
одновременно с. нескольких точек поколебала 
традиции. Станины стали быстрее сходить с раз- 
меточной плиты. 


Датой окончательного крушения 
нужно считать 7 октября 1935 года. 

Уже катилась по всему миру слава Стаханова. 
Уже с разных концов страны откликалисв сотнями 
голосов его последователи — мастера высокой 
производительности.о Кузнец Бусыгин поставил 
невиданно-высокий рекорд. Это было здесь же, 


традиций 





— Поставьте станины вертикально, —сказал т. Козлов кра- 
новщику и рабочим. 

На плите поместилось ‘не три, а пять станин. Козлов взял 
несколько ресмусов и по линейке отложил наних необходимые 
размеры, Два ресмуса он поставил на одном конце плиты, а 
два других взял в руки и двинулся с ними вдоль плиты. На 
пяти станинах появлялось сразу по две риски. 

`Ликвидированы „холостые“ пробеги вокруг плиты. Не 
требуется больше времени на частую перестановку ресмусов. 
И эти несложные с первого взгляда мероприятия позволили 
Козлову систематически перевыполнять программу. 





































































































в Горьком, рядом с Козловым. Может быть он, 
Козлов, ездил вместе с Бусыгиным в одном трам- 
вае, Что проносился мимо Завода фрезерных 
станков на Автозавод. Рекорд Бусыгина заста- 
влял думать, что стахановцем может быть вся- 
кий. ы 

7 октября утром, как всегда, Козлов пришел 
в цех. Кран устанавливал на плите станины. 

— Поставьте их стоя, — сказал Козлов. 

Крановщик и рабочие посмотрели на него с не- 
доумением. 

— Да, да, поставьте ‘станину 
кально, — повторил Козлов. 

На плите вместо двух поместилось 3 станины. 
По линейке Козлов отложил размеры на 4 рес- 
мусах. Плита лежала попрежнему нерушимая. По- 
лированная поверхность ее простиралась в длину 
на 5 метров. Козлов два ресмуса оставил на одном 
конце плиты, а два других отнес на противопо- 
ложный край. 

Традицией было освящено: разметчик работал 
< одним ресмусом. 7 октября Козлов двинулся 
вдоль плиты, на которой вместо двух станин 
<тояло три. В каждой его руке было по ресмусу. 
Он дошел до второго края плиты и взял новую 
пару ‘ресмусов с заранее отложенными размерами. 

Так рухнула традиция. Под обломками ее ока- 
зались погребенными старые нормы. Вместо того, 
чтобы потратить 3 часа 10 минут на разметку 
одной станины, Козлов разметил 3 станины за 
15 минут. ь 

Это событие немедленно облетело весь завод. 

И сам, еще не доверяя торжеству нового ме- 
тода, Козлов попросил, чтобы на следующее утро 
к его плите пришли хронометражист, профорг и 
кто-нибудь из администрации. 

Утром 8 ‘октября на плиту было установлено 
5 станин. Применяя свой метод работы двумя 
ресмусами, уничтожив «холостые пробеги» вокруг 
плиты, Козлов разметил 5 станин за 20 минут. 

Эти блестящие результаты не ‘были вспышкой. 
Изо дня в день Козлов в несколько раз перевы- 
полнял норму. Применяя метод Козлова, его уче- 
ники тоже вскоре достигли прекрасных  резуль- 
татов, давая до 400 процентов нормы в день. Это 
было крушением традиций и торжеством нового 
метода. 

Как уже было сказано, в ноябре Козлов дал 
620 процентов программы и заработал 1900 руб- 
лей. ” 

Неудовлетворенность, прекрасная жажда дви- 
жения вперед не оставляют Козлова. Уже при- 
нято и разрабатывается его предложение. Каза 
шаяся такой непоколебимой огромная разметоч- 
ная плита в ближайшее время потерпит измене- 
ния. Козлов предложил остроумное приспосо- 
бление: на разметочной плите установить пово- 
ротный круг с тем, чтобы не рабочий ходил во- 
круг плиты, теряя на это время, а деталь повора- 
чивалась к разметчику нужной стороной. 

Козлов учится. Ему уже мало тех знаний 
теометрии, которыми он пользовался до сих пор- 
Инженер-конструктор Марголис преподает Коз- 
лову математику. От алгебраических примеров 
Козлов переходит к синтаксису, к законам фи- 
зики и технологии металлов. 

Будучи мастером и несмотря на свою моло- 
дость признанным авторитетом на заводе, Козлов 
продолжает оставаться любознательным и жаж» 
дущим учеником. 


стоя, верти- 




















Прокатный стан — основной агрегат средне- 
сортного цеха. Сюда поступают холодные метал- 
лические болванки — куски стали квадратного се- 
чения. Их нагревают в специальных печах. На- 
третый металл становится вязким и легко изме- 
няет свою форму — в этом суть прокатки. 

Валки стана быстро вращаются, и раскаленная 
болванка проходит между ними. Валки сжимают 
болванку — она уменьшается в своем сечении, 
вытягивается. С каждым новым проходом между 
валками болванка становится длиннее. Короткий 
раскаленный обрубок металла через некоторое 
время превращается в узкую и длинную огненную 
полосу. 

С первого взгляда кажется, что болванку про- 
пускают взад и вперед через одно и то же место 
стана. На деле это не так. Валки имеют. различ- 
ной величины вырезки, называемые ручьями. 
Сперва болванка идет по широкому ручью, потом 
ве перебрасывают в более узкое русло, и до тех 
пор, пока не будет достигнуто необходимое се- 
чение, болванка переходит с ручья на ручей. 

Валки укреплены на большой станине и все со- 


„ оружение называется клетью. Одна из них стоит 


обособленно — там идет предварительная обжимка 
болванки. Остальные три клети собраны в одну 
линию — они окончательно отделывают бол- 
ванку — придают ей форму рельса, пластины для 
рессоры или другой среднесортной продукции. 


Цехом руководит инженер Либерман: совсем 
молодой человек, комсомолец. У него сравни- 
тельно небольшой стаж работы на производстве. 
Его хозяйство — цех —еще не так давно пребы- 
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вало в плачевном состоянии. Люди, работающие 
на старом оборудовании, казалось, не в силах 
были выполнять программу, некоторые специа- 
листы говорили, что без коренной реконструкции 
цеха нечего и надеяться поднять производство, 

Для начала Либерман взялся за электрическую 
подстанцию. Подстанция приводит в движение 
моторы и вентиляторы, освещает цех — в ней со- 
средоточена жизнь производства. Авария станции 
немедленно остановит цех. 

В каменной стене, отделяющей помещение под- 
станции от цеха, зияет огромная дыра. Из цеха 
беспрепятственно проникают клубы дыма и ко- 
поти, на приборах, по которым идет ток в ты- 
сячи вольт, — наросты сажи. Каждую минуту 
можно ждать короткого замыкания. Ток пройдег 
по слою сажи, хорошо проводящему электри- 
чество, и подстанция надолго выйдет из строя. 

Либерман решает остановить цех. Он руковод- 
ствуется простым соображением профилактики. 
Он страхует цех от катастрофы. На подстанцию 
приходят монтеры, штукатуры, уборщицы. Идег 
чистка, уборка, ремонт. Доступ грязи и копоти 
прекращен совсем немудреным способом — заде- 
лывается отверстие в стене. 

Инженеры занимались подсчетами производ- 
ственных возможностей цеха задолго до прихода 
Либермана. Пользуясь данными теории и прак- 
тики, они критически рассмотрели и продумали 
работу каждого механизма и нашли, что самое 
узкое место — нагревательные печи. 

Когда Либерман пришел в цех, все неполадки 
приписывались печам. Цех не выполняет про- 
граммы — виноваты печи, часты аварии и простои 








Начальник среднесортного цеха завода им. Дзержинского 
комсомолец-стахановец инж. Либерман. 


стана — опять виноваты печи. В этом было много 
правды, печи действительно тянули цех назад. 

Как сказано выше, болванки перед прокатом 
нагреваются в печах. С помощью специального 
толкающего устройства ряды болванок медленно 
передвигаются вдоль печи по пустотелым сталь- 
ным трубам. Чтобы трубы не раскалялись, по-ним 
непрерывно течет холодная вода. 

Горение топлива происходит с одного конца 
печи, поэтому температура внутри ее не везде 
одинакова. Около загрузочной площадки темне- 
ратура ниже, по мере приближения к другому 
концу печи температура плавно нарастает. 

Холодную стальную. болванку нельзя сразу 
подвергнуть действию высоких температур. В 
этом случае наружные слои металла нагрева- 
ются быстрее внутренних. Верхние, более нагре- 
тые, слои болванки расширяются сильнее, чем бо- 
лее холодные, внутренние. Это приводит к обра- 
зованию трещин, и болванка гибнет; поэтому 
важно наблюдать постепенный нагрев. Этого ре- 
шающего условия прокатки несовершенные печи 
цеха не выполняли. Один конец болванки чрез- 
мерно перегревался, в то время как другой был 
нагрег недостаточно. 

Неравномерно нагретая болванка, выходя из 
печи, подавалась к стану. Ее раскаленный конец 
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ходя между вертящимися валками. Второй конец 
более холодный уже при первых обжимах требо- 
вал большой силы. При последующих пропусках 
болванки мотор стана был уже не в состоянии 
дать энергию, необходимую для обжима холод- 
ного, потерявшего свою вязкость металла. Мотор 
не выносит чрезмерной перегрузки, и автоматиче- 
ское устройство выключает ток. Валки останавли- 
ваются. Ритмичность процесса нарушена. Бри- 
гада возится у валков, поднимает их кверху, 
освобождая застрявшую полосу стали. В это вре- 
мя в ‘печи горит металл, перегретый до предела. 
Стоит чистовая линия, — клети, производящие за- 
ключительный обжим болванки. Бездействует от- 
делочный участок. 

Так рождались простои, резко снижавшие про- 
изводительность цеха. Специалисты предлагали 
провести коренную реконструкцию печей. Это 
влекло за собой длительную остановку цеха, по- 
терю огромного количества проката, 

Либерман пошел по другому пути. Он изучил 
конструкции американских печей и сравнил их со 
своими. Свод американки был пережат большим 
порогом, проложенным вдоль печи. Это создавало 
лучшее, более равномерное омывание болванки 
горячими газами. 


Нововведение „Либермана было невелико — ме- 
жду трубами проложили невысокую кирпичную 
стенку. Это способствовало лучшему распределе- 
нию продуктов горения по поперечному сечению 
печи и обеспечило равномерный прогрев болва- 
нок. Вслед за этим был приподнят свод — верх- 
няя часть печи. Это увеличило внутренний объем 
печи, горячие газы дольше задерживались в печи, 
увеличивая отдачу те! Раньше около печи 
было трудно работать: из боковых окон вырыва- 
лись большие языки пламени, и одежде рабочих 
угрожал огонь. Люди обливались холодной во- 
дой, чтобы на минуту Уменьшить жар. Благодаря 
увеличению внутреннего объема печи уменьша- 
лось выбивание пламени из окон. Теперь можно 
было изменить поток болванок в печи. Раньше 
они проходили через печь, тесно прижавшись 
друг к другу, и плоскости их соприкосновения 
нагревались ‘плохо. Теперь в наиболее горячей 
части печи — сварочной камере — болванки ис- 
кусственно отделяются друг от друга и нагре- 
ваются более равномерно. 

Невдалеке от печей установлен вентилятор. Он 
подает в печь тот воздух, без которого немыслимо 
правильное сгорание топлива. Горение в печи 
долгое время шло неполным ходом — нехватало, 
воздуха. Нужно было нагнетать 8,8 куб. метров 
в секунду, а вентилятор давал только около 7. Об 
этом знали давно и с нетерпением ждали, когда 
же заменят вентилятор. 

Либерман задумался и над работой вентилятора. 
Он обратил внимание на всасывающее отверстие, 
аккуратно закрытое тонкой металлической сеткой 
с крохотными отверстиями. 'Мельке а мысль — 
сетка стоит на пути воздуха: Сетка препятствует 
воздуху свободно итти в вентилятор. Что если 
убрать сетку? 

В этот же день сетка, предназначенная для за- 
щиты вентилятора от загрязнений, устанавливает- 
ся на открытую форточку на расстоянии 1 метра 
от вентилятора. Горение резко улучшилось. Для 
испытаний из центральной компрессорной вызы- 
вается техник. Включенные приборы показывают, 
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‘что производительность вентилятора возросла на 
одну треть. Так путем совсем несложных работ 
решается‘ проблема равномерного нагрева печи и 
улучшение сгорания топлива, 

Конечно, самому Либерману эти работы стоили 
тревожных дней и бессонных ночей. Он расска- 
зывает, что когда был закончен подъем свода, ни- 
как не могли пустить печь. Отсутствовала тяга — 
топливо отказывалось гореть,`и целые сутки Ли- 
‚берман не отходил от печи. 

На другой день нехорошие слушки поползли 
по заводу. (Либермана участливо спрашивали: 
«Правда ли, что в печах ты напорол?» 

В который раз проверял свои расчеты Либер- 
ман и каждый раз убеждался, что ошибки быть 
не могло. А печь все не шла. Только через двое 
суток было обнаружено, что в дымоходе, —в бо- 
рове, проложенном в земле, оказалась вода. Ря- 
дом с боровом шла старая водяная труба, вода 
просочилась сквозь кладку борова, и это препят- 
ствовало пуску печи. Немедленно в борове раз- 
ложили костры, вода испарилась, и печь зарабо- 
тала нормально. 

Теперь в цехе перестали жаловаться на печи. 








. В начале года 1 кв. метр пода печи давал 240 ки- 





лограммов горячей болванки в час, в ноябре 
дает — 320. Печи резко увеличили. производи- 
тельность. Они уже не являются ‚препятствием. 
Таким препятствием оказывается прокатный стан. 
вернее, его чистовая линия. 


Улучшившаяся работа печей позволила уве- 
личить количество нагреваемого материала. Это 
привело к увеличению нагрузки на стан, к про- 
пуску большего числа болванок. 

На чистовой линии стал капризничать мотор. 
Его тысяча лошадиных сил оказывалась теперь 
недостаточной. Когда между валками всех трех 
клетей чистовой линии проходила только одна 
полоса металла, мотор работ л нормально. Как 
только рабочие, желая повысить производитель- 
ность, начинали работать с перекрытием, т. е, 
одновременно через ручьи другой клети пропу- 
скать вторую полосу, — мотор отказывался ра- 
ботать. 

Стали думать, как бы облегчить работу мотора. 
Равномерный нагрев материала значительно улуч- 
шил ритм процесса, но все же перебои из-за мо- 
ора не прекращались. Либерман обратил вни- 
мание на сырой материал, поступающий в цех. 
Болванки подавались стандартного размера — се- 
чением 200Х 200 миллиметров при длине 
в 1300 миллиметров. Желая поднять производи- 
тельность стана, Либерман решил уменьшить р 
меры болванок. 

Приняв такое решение, начальник цеха, по сути 
дела, взял под сомнение науку, ибо с точки зрения 
теории большие размеры болванок повышали 
производительность, Чем больше болванки, тем 
меньше требуется их для выполнения плана, Кро- 
ме того лента металла будет более ллинной, и 
в связи с этим реже наступают перерывы между 
подачами болванок. Обо всем этом говорили 
‘учебники, теория, наука, 

Но Либерман думал по-своему: «старая бол- 
ванка весит около 400 килограммов. Когда из нее 
прокатывают пластину для вагонной рессоры, то 
она растягивается в длинную 5 -метровую ленту. 
Небольшая толщина и продолжительное время 
прокатки, благодаря большой длине, способство- 
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Вместе с ростом производительности стана растет зарплата 

руководителя пеха. На снимке документы, наглядно показы- 

вающие рост зарплаты тов. Либермана с начала стахановского 
авижения на заводе. 


вали быстрому остыванию металла, а прокатка 
холодной полосы устраняла возможность работы 
< перекрытием, что снижало производительность 
стана». 

Либерман уменьшает сечение болванки. Мень- 
шее сечение болванки ускоряет ее нагрев. Сокра- 
щение длины полосы ускоряет ее пропуск между 
валками. Полоса не успевала остыть. Это умень- 
шило нагрузку мотора. Было установлено, что 
стан некоторое время может работать и с пере- 
грузкой мотора (не более 35 процентов). Благо- 
даря небольшой длине полосы такая перегрузка 
была кратковременна, и эта возможность была 
использована: на рессоре стали работать с двой- 
ным перекрытием, пропуская через валки одно- 
временно три полосы. 

Работа с перекрытием увеличивает производи- 
тельность, нужно было подготовиться к переходу 
на эту систему работы. 

Начальник цеха внимательно следит за ампер- 
метром. Стрелка прибора показывает нагрузку 
мотора. Вот стан идет холостым ходом, нагрузка 
мотора незначительна. Между валками пропу- 
скается болванка — нагрузка быстро возрастает. 
Болванка несколько раз проходит через стан. Из- 
менение ее сечения происходит постепенно. Не 
все проходы требуют затраты одинаковых уси- 
лий. Во время одних проходов стрелка амперме- 
тра отклоняется. больше, во время других — 
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меньше. Было замечено, какую нагрузку мотора 
создает каждый проход, и тогда удалось устано- 
вить, в какие моменты стан может прокатывать 
одновременно две и даже три полосы. Так была 
подготовлена работа с перекрытием: 

Увеличившаяся производительность стана со- 
здавала чрезмерный нагрев валков, приводя к ча- 
стым поломкам. Во избежание этого к стану была 
подведена дополнительная водяная сеть для охла- 
ждения валков, и это резко сократило поломки, 

За работой стана, да и всех агрегатов цеха 
стали смотреть самым внимательным образом. По- 
явилось новое слово — профилактический ремонт. 
Либерман ввел порядок — ремонт производить 
планово, не допуская аварий. 


„Но в цехе еще были срывы, и чтобы их пре- 
дотвратить, свести к минимуму, одних техниче- 
ских мероприятий было. недостаточно. Заставить 
цех работать, как часы, установить точный регла- 
мент — вот какую задачу поставил себе Либерман. 

Чтобы установить четкий регламент работы, по- 
надобилось 3 месяца. Людей надо было приучить 
работать в ритме. Прокатный цех напоминает 
большой, хорошо слаженный конвейер. Каждый 





‚ рабочий должен знать свое место и обязанности. 


Достаточно зазеваться одному вальцовщику — и 
раскаленная полоса металла не попадет в проходы 
между валками. Происходит заминка. Непрерыв- 
ный поток, в котором заняты десятки людей, на- 
рушен. 

Регламент вводился с печей. Раньше выдачей 
болванок из печи распоряжался старший нагре- 
вальщик. Без его сигнала никто не имел права 
приподнять дверцу печи и выкатить нагретую 
болванку. Часто это приводило к задержкам. 
Старший нагревальщик не успевал следить за хо- 
дом печей и за ритмичной подачей болванок. 

Теперь около каждого из печных окон стоит 
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Борьба за высокую производительность цеха привела к победе. 

На этой диаграмме вы видите непрерывный рост продукции 

‹среднесортного стана. В ноябре среднечасовая производитель- 
ность стана достигает рекордной цифры. 


подручный нагревальщика. Он точно знает, когда/ 
нужно выдать болванку. Он внимательно следит 
за работой стана. В первой обжимной клети бол- 
ванка должна пройти 9 раз между валками. Вот 
она проходит в третий раз: нагревальщик откры- 
вает дверцу в печи и опускает новую болванку 
на ряд роликов, по которым она катится к стану. 
Процедура длится строго определенное время. 
Нагретая болванка подходит к стану в тот мо- 
мент, ‘когда предыдущая проходит предпослед- 
нюю, восьмую обжимку. В следующее мгновение 
новая болванка поступает в первый ручей. В этот 
же момент в девятом ручье происходит последний 
обжим старой болванки. Стан одновременно про- 
пускает две болванки: работа пошла с перекры- 
тием. 

Если стоять с хронометром в руках возле стана, 
можно убедиться, что каждые */, минуты нагре- 
тая болванка выкатывается из печи. Одинаковое 
количество секунд требуется для того, чтобы 
каждая болванка прошла через многочисленные 
ручьи прокатного. стана, Это обеспечивает непре- 
рывный поток производства. Без этого немыс- 
слима производительная работа в течение всех 
420 минут. 

Работа в ритме способствовала непрерывному 
повышению производительности цеха. Измени- 
лась организация труда на прокатном стане 
люди научились считать секунды. До того, как 
стахановское движение охватило рабочих цеха, 
единицей измерения была болванка. Каждая бри- 
гада должна была прокатать определенное коли- 
чество болванок —20 штук, после чего к рабо- 
чему месту становилась другая бригада. В тече- 
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ние всего рабочего дня две бригады поочередно | 


становились к стану. Одна бригада прокатает 
свою норму и отдыхает, В это время необходи- 
мое количество болванок гонит другая бригада. 
Естественно, что времени на прокат той или иной 
партии уходило много. и экономить время ни- 
кому не приходило в голову. 

Теперь каждая бригада разбивается на две по- 
лубригады, которые сменяют друг друга каждые 
15 минут по сигналу машиниста стана. В этом 
случае единицей -измерения труда становится уже 
не. болванка, а минута. Люди стараются уже не 
выгнать положенную норму, а прокатать болва- 
нок возможно больше в 15 минут. 

Такая система организации труда еще силь- 
нее двинула вперед производительность стана и 
улучшила производственный ритм работы цеха. 





Инженер Либерман на заводе им. Дзержин- 
ского — знатный человек. Он в числе тех специа- 
листов и руководителей, которых зовут стаха- 
новцами. Как техник, как человек, глубоко знаю- 
щий технику, Либерман ввел нескольхо рациона- 
лизаторских мероприятий, о которых шла речь. 
Как начальник цеха Либерман сумел найти тот 
регламент процесса, который в совокупности 
с техническими нововведениями еще сильнее по- 
гнал производительность. цеха, 

380 болванок в смену считалось пределом. Без 
коренной конструкции цеха люди в свое время и 
не мечтали ‘повысить производительность. Рабо- 
чие-стахановцы во главе со стахановцем-руково- 
дителем дают 500 болванок в смену. Но и это не 
предел. В отдельные дни цех дает 600 болванок 
за смену, и борьба идет за то, чтобы эта цифра 
стала постоянной. 
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ТАК РАБОТАЕТ 
Виктор Тюнев 
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Каждая деталь, идущая на сборку, подвергается в от- 
деле технического контроля тщательной проверке. 

В велосипеде много частей, имеющих нарезки: гайки, 


Московский велосипедный завод выпускает болты, резьбовые детали втулки, передней вилки, педаль- 
ежедневно более пятисот машин. (С его кон- ной оси. Их проверяют с помощью резьбовых калибров. 
вейера сходят велосипеды мужские, дамские, Калибром можно проверить внутреннюю нарезку, на- 
тоночные, Это так называемый калибр-пробка. 






Эти изящные машины собираются из с внешней нарезкой, например болтов, 

322 различных деталей, которые притекают калибры-кольца. 

к большому конвейеру со всех цехов. Чтобы испытать все резьбовые детали велосипеда 
иметь до 20 калибров различных размеров. Дел 
калибры токарь-лекальщик — лучший стахановец инстру- 
ментального цеха Виктор Тюнев. Это очень точная работа. 
Сотые доли миллиметра берутся здесь на строгий учет. 
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Виктору Тюневу всего 24 года. Но он ужё снискал себе с. 
токаря первой руки. Тюнев показал себя настойчивым и смелым 
ционализатором производства; Он изучает книги по лекальному делу. 
Он вносит интересные изменения в технологический процесс. Он обра: 
щает внимание на каждую мелочь, которая может повысить качество, 
работы и производительность. станка. Виктор Тюнев показывает дей- 
ствительно коммунистическое отношение к своему труду, — этот. та- 
лантливый стахановец и непартийный большевик. 











Центв кяЛибРЯ 
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Тюнев работает на токарном станке Кер- 
гер. Нарезку на калибрах он делает с помощью 
дисковых гребенок. Тюнев придумал свой спо- 
об изготовления гребенки. Посмотрите на 
схемы. Сверху показано, в каком положении 
ставит Тюнев свою гребенку по отношению 
|к нарезаемому калибру. Он сообщает круглой 
гребенке так называемый передний угол 
в 15 градусов. Снизу показана старая гре- 
бенка, заточенная по общепринятой до сих пор 
системе Иогансона. Вы видите, что у нее этст 
угол отсутствует, 









центр. 
гревенки 






ЦЕНТР КЯПИБРЯ 





Тюнев затачивает так, что режу- 
кромка отстоит от центра гребенки 
ьыше, чем это принято делать обычно. Дру- 
тими словами, глубина заточки больше: вмесго 
9 миллиметров 
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Обычно для нарезки ка- 
либров гребенка ставится так, 
что ее ось параллельна оси 
нарезаемого калибра. Начи- 
нается резание. Изделие вра- 
щается, а гребенка двигается 
вдоль обрабатываемой д 
тали. На чертеже она будет 
двигаться справа налево. При 
таком положении гребенки 
режет фактически только 
первый зуб, а остальные 
просто скоблят, Чтобы они 
не мешали, их часто стачи- 
Так уродовался инструмент и замедлялась работа. 
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Виктор Тюнев ставит гребенку под некоторым углом 
к изделию. Угол этот равен примерно 30 минутам. Соот- 
ветственно этому при 
изготовлении гребенки 
ее зубья повалены в 
обратную сторону. Те- 
перь режут уже все с 
зубья. На каждый зуб 8 
падает равномерная на- © 
грузка. Все это даег 
при нарезке меньше тре- 
ния, стружка сходит 
легче, Значит можно ре- 
зать на большей скоро- 
сти. Обычно скорость 
резания при. изготовле+ 
нии калибров не превы- 
шАет 20 метров в минуту. Тюнев дает 100 метров в минуту. 
В 5 раз больше! Такая большая скорссть потребовала ин- 
струмента из более стойкого матернала. Тюнев делает гре- 
бенки не из углеродистой стали, а из быстрорежущей. 









065 КАЛИБРА 
966 Гревенки 
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понемногу тупится. Бе 
Тюнев устроил для этого нехит- 
рое приспособление. Он надевает гребенку на металли- 
ческий стержень-оправку и кладет ее на специально 
приспособленное кольцо. Это’ кольцо имеет с одного края 
выемку, глубина которой точно рассчитана в. зависимост 
от того, насколько режущая кромка должна отстоять от 
центра гребенки. 

Положим теперь оправку с гребенкой на высокую 
стенку кольца: Допустим оправка имеет диаметр в 19 мил- 
лиметров. Следовательно центр гребенки поднимется на 
б миллиметров выше кольца, Если мы сделаем теперь 
выемку глубиной в 3 миллиметра, то мы и получим гау: 
бину заточки как раз на 9 миллиметров от центра. Затем 
гребенка притирается обычным брубком на уровне низкой 
стенки. Такое приспособление не требует применения 
‘шаблона. Качество заточки получается выше, Гребенка 
стачивается более аккуратно. Заточка не требует большого 
опыта и особых навыков. Теперь ее можно поручить менее 
квалифицированному рабочему. 


Во время работы гребенка 
нужно вновь заточить. 
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При большой скорости резания обрабатываемая де- 
таль дрожит, ` особенно если она крупных размеров. 
Чтобы устранить и этот недостаток, Тюнев зажимает 


большие калибры не в центрах, как это обычно делается, 
а в твердом креплении; с одного конца калибр. придер: 
живается центром, а другой конец накрепко зажимается 
в так называемой цанге. Теперь калибр не’ дрожит. 
Можно работать на большой скорости, 
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Пришлось изменить и крепление гребенки дая вну- 
тренней нарезки. Раныше гребенка делалась вместе с тон- 
ким хвостовиком, который зажимался в оправке болтом. 
Тюнев делает дисковую гребенку без хвостовика и зажи- 
мает ее в массивном креплении. Теперь на большой ско- 
рости не получается вибра! 
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Три основных момента характеризуют рождение ка- 
либра: предварительная обработка, калка и ловодка, То- 
карь делает сначала некоторое грубоё подобие той на- 
резки, которую ему нужно получить окончательно. Затем 
ан начинает делать все более точные размеры и форму 
зубьев, снимая с заготовки все больше и болыше металла. 
Наконец, он оставляет припуск только в 0,09 миллиметра. 
На это у него уходит 3 часа (калибр диаметром 34 мм). 
Калибр отправляется в термический цех на закалку. После 
калки токарь делает окончательную доводку, снимая при- 
пуск в 0,09 миллиметра. На это у него уходит 6 часов. 
Итого он тратит на каждый калибр 9 часов. Тюнев сло- 
мал эту издавна установившуюся схему. Он не стремится 
нарезать калибр сразу очень большой точности. Он оста- 
вляет припуск не в 0,09, ав 0,12—0,14 миллиметра. Это 
дает ему при предварительной обработке огромный 
выигрыш во времени: вместо 3 часов он тратит на ка- 
либр 6 минут! , 

Правда, при доводке после калки приходится тратить 
лишние 10 минут, чтобы снять лиш припуск в 0,04 мил- 
лиметра, оставленный при нарезке, — но все равно общий 
выигрыш во времени получается очень ‘большой. 

Кроме того и здесь Тюнев сумел в такой тонкой и 
сложной работе, как работа лекальщика, отделить труд 
квалифицированный от труда подсобного. Он дает калибр 
после калки на предварительную доводку своему ученику. 
Затем калибр переходит опять к Тюневу, который произ- 
водит уже окончательную доводку. Вместо 9 часов на 
весь калибр Тюнев тратит 3 часа. Качество калибров по- 
лучается при этом очень высокое, так как благодаря 
лишнему припуску все деформации, ‘которые получила на- 
резка при калке, можно легко исправить ‘во время по. 
следующей доводки. 
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Доводка резьбы делается с помощью притиров. Это 
чугунные цилиндры с нарезкой, соответствующей нарезке 
калибра. Раньше притиры делались так, что их длина не 
превышайя двух третей длины калибра. Притир не охва- 
тывал всей нарезки калибра. Тюнев сделал для предва- 
рительной доводки притиры в полтора-два раза длин- 
нее калибров. Таким притиром можно легче и лучше вы- 
править шаг нарезки, получающей некоторые погрешности 
во время закалки. Это опять дает выигрыш во времени. 








У станка Тюнева стоит небольшой шкаф. Здесь, как 
товорят в цехе, заведено целое хозяйство. Откройте его. 
По полочкам разложены в образцовом порядке различные 
инструменты: ключи, `оправки, притиры, микрометры, резцы, 
гребенки и т. п. Каждая вещь имеет свое место. Это 
знает вся бригада. Более ходовой инструмент лежит на 
самом доступном месте. Например, Тюневу часто нужны 
прокладки для резьбовой оправки. Весь набор этих про- 
кладок висит на гвоздике у самой дверцы шкафа. Не 
отрываясь от работы, Тюнев протягивает руку и не 
смотря, достает прокладки. Так же быстро наощупь 
можно взять с верхней полки любой ключ. а 
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А ТЕПЕРЬ НЕСКОЛЬКО ЦИФР. 

Норма для изготовления резьбовых калибров —30 штук в месяц. 

Виктор Тюнев, применив стахановские методы работы, дает 100. 

Он обещает дать к Х съезду комсомола еще больше — 150 штук. 
Сколько же теперь зарабатывает Виктор Тюнев? — 1200 рублей в месяц, 
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Иван Кузьмич Тюнев, 


В 1923 году, когда Виктору было 17 ‘лет, он 
окончил среднюю школу и поступил в мастер- 
скую инструментального цеха завода им. Кали- 
нина. Там я работал токарем. Поставили Вик- 
тора учеником на слесарный участок. Я часто на- 
блюдал, как он работает, и чувствовал, что он 


_ способный парень. 


Через 5 месяцев я попросил заведующего ма- 
стерской перевести Виктора’ на токарный станок, 
под мое руководство. Я’ сразу принялся за его 
учебу. Давал ему ту же работу, которую давали 
и мне, чтобы он делал для меня заготовки. 
Однажды поручили мне сделать жные фасон- 
ные резцы. Я их дал заготовить Виктору. Он их 
очень хорошо заготовил. Тогда я дал ему на 
пробу один дисковый фасонный резец, чтобы он 
сделал его окончательно. И это у него хорошо 
получилось. Дал я ему сделать окончательно и 
остальные резцы. 

Через несколько дней подходит Виктор ко мне 
веселый, улыбается. — Чего ты такой веселый? А 
он показывает мне расчетную книжку, в которой 
стояла сумма, много больше той, которая пола- 
галась ему как ученику. С тех пор он стал рабо- 
тать уже сдельно, выполняя разную токарную 
работу. 

Вскоре Виктор работает уже наряду с токарями 
6-го разряда, вполне самостоятельно. Я попреж- 
нему давал ему необходимые советы. 

В 1930 году резьбовому участку очень понадо- 
бились резьбовики. Меня перебросили туда. 
Вскоре я взял к себе и Виктора’— сменщиком. 
Стали мы работать’вместе на одном станке. Это 
продолжалось полгода, до получения новых им- 
портных станков. Каждый из нас получил по но- 
вому станку. Мы продолжали делиться друг 
с другом опытом своей работы. 

В 1931—1932 гг. у меня была бригада по изго- 
товляению сложного резьбового инструмента. 











МОЙ СЫН 


Виктор Тюнев — один из лучших стахановцев 
Москвы. Его отец, Иван Кузьмич Тюнев, — знат- 
ный токарь Ленинграда. Они пишут друг другу 
письма. Часть этих писем мы помещаем здесь. 
Прочтите их, и вы убедитесь, что так пишут 
только настоящие хозяева своей страны. Дру- 
жеская теплота к близкому человеку неотделима 
здесь от огромной любви к своему делу, от боль- 
шой заботы о росте своего производства и судь- 
бах социалистического отечества. Таковы отцы 
и дети нашей родины. 

Прочтите сначала, что пишет Иван Кузьмич 
Тюнев_о своем сыне. 





Производетвенный авторитет Виктора настолько 
поднялся к тому времени, что никто из нас (и я 
в том числе) не сдавал работы, не показав ему и’ 
не получив его одобрения. Жили мы с ним душа 
в душу. Но, видно, пришла ему пора проявить 
свою собственную инициативу. А работа вместе 
со мной его как-никак связывала. Виктор хочет 
выйти на самостоятельную дорогу. Он перехо- 
дит на завод «Промет». 

Меня, как отца, очень интересовало, какой раз- 
ряд ему удастся получить на самостоятельной ра- 
боте. В дружеской беседе я советовал ему: «Если 
тебе дадут 6-Й разряд, — бери». А он мне реши- 


тельно в ответ: «Меньше 7-го не получу». 3 


Проходит 5 дней испытания. Приходит Виктор, 
веселый: «Батька, — говорит, — я получил 7-й 
разряд». Вот здесь-то и началась моя серьезная 
работа с ним. Он приходил из второй смены 
в час ночи, и мы с ним регулярно обсуждали его 
и мою работу, делились опытом рабочего дня. 
Жена ворчала, что мы мешаем спать. Тогда мы 
закутывались в одеяла и шли на кухню, —там мы 
разговаривали по 2—3 часа, иногда до рассвета. 

Виктор проработал на новом заводе всего один 
месяц, как подходит к нему заведующий и гово- 
рит, чтобы он подал заявление на 8-й разряд. 

Полтора года проработал Виктор на «Промете». 
Но надо итги дальше. Потянуло его в Москву, на 
более оборудованные заводы. В 1934 г. он посту 
пает на Московский велозавод токарем-лекальщи- 
ком по 8-му разряду. 

Наши производственные беседы продолжаются, 
Мы все время пишем друг другу. 

Получаю как-то от Виктора открытку. Пишет 
Виктор, что он стахановец. Затем попались “мне 
газеты, в которых было напечатано о его произ- 
водственных успехах. Ну, теперь я за Виктора 
спокоен и возьмусь за своих следующих питом- 
цев, 

Желаю Виктору еще больше успехов. Я на- 
деюсь, что он будет передавать свой опыт дру- 











тим, своим ученикам, с тем же успехом, с каким 


это удалось и мне. Верю, что мой сын будет до- 
стойно носить почетное звание стахановца, ра- 


ботая на пользу нашей родины. 
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+ Дорогой отец! 


Сегодня у меня особенно радостный 
: за всю свою работу получил 
арность директора, 






в приказе 


дарность, полученная 
женно, большая радостр. 
Октябрьскую программу закончил 
успешно. Заработал 1227 руб. 
Хочется побывать у вас, но о би- 
лете пока еще не позаботился, так что 
не знаю, что из этого получится, 
'Пришлю телеграм 
Привет матери, бр 





заслу- 








ъям и сестрам 
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2/Х! 1935 г. 


Здравствуй, дорогой отец! 


Я ‘в первых рядах стахановского 
движения. 

Был делегатом на заводском, район- 
ном и общегородском слетах. 

На районном слете был избран в 
президиум и выступал в прениях, 

Завтра иду на общегородской с. 
ИТР. 

Учиться продолжаю. Живу по-ста- 
рому, ь - 

Пиши, как у тебя там дела. 

Привет всем! 





ет 


Твой сын 


20/Х1 1935 г. 


Здравствуй, дорогой Виктор! 


Как ты здоров? Газеты три номера 
и телеграмму от тебя мы получили. 





РА 
{ И 


(От редакции. Речь идет о завод- 
ских газетах, в которых описываются 
стахановские методы работы Виктора 
Тюнева.) Я очень рад за твои успехи. 
Мы все здоровы, в праздник я отды- 
хал четыре дня. Все очень тебя ждем, 
жалеем, что не приехал. 

работаю и зарабатываю в час 

5р. 50 к. Пиши, как ты провел празл 
ник, как твое ученье, Зоя тоже хо- 
чет поступать на вечерние подгото- 
вительные курсы для подготовки в вуз, 
у нее рабочий- день 6 часов. Ребята 
все учатся, кроме Юры, он наверное 
пойдет через месяц. 

Как твоя выучка? Это ведь самое 
главное. 

Пиши, как ты. 
‘тебя твой отец. 


22/1 1935 г. И роль. 


Здравствуй, дорогой Виктор! 


Я очень рад за твои хорошие успе- 
хи. Желаю тебе еще лучших успехов 
Виктор, я вспоминаю, когда я ехал 
на курорт, то ты со мной говорил 
насчет кондуктора для сверления от- 
верстий для сниц. Сделал ли ты что. 
в этой области и что сделал. Если 
еще нет, то я, пожалуй, могу помочь. 
Токарная работа много будет лучше, 
чем слесарная. Только надо к ней хо. 
рошо подойти. Если нужно, я тебе 
пришлю эскиз и ты там обдумаешь 
и начнешь. 

Петров очень рад за твои успехи. 
Борис ему дал почитать газету, он 
прочел и тут же пришел ко мне по- 
я восторгом, 

р, это паста для доводки, мо- 
жет быть она у вас и есть, а если нет, 
то попробуй работать, понравится —. 
можно еще прислать. 

(От редакции. В 
вложен кусочек пасты.) 

Попробуй и напиши мне, как она 
у тебя будет работать. У нас она на 
некоторых участках прививается. На 





живешь. Любящий 











письмо был 





резьбовом почти еще нет, Но я с ней 
работаю и считаю, что она незаме- 
има для окончательной отделки рез. 
цов и гребенок. Употребляю, чтобы 
дать окончательный блеск. 

Как у вас на заводе с мелким наж- 
даком для доводки? 

Мы все здоровы. Пиши, ждем твою 
фотокарточку. 

Любящий т 


27/Х1. 


и 


Здравствуй, дорогой Виктор! 


Письмо я твое получил. Я стахано- 
вец, хотя не первый, но стахановец, 
Работаю все на выработке гребенки. 
Теперь очень много самокальных, но 
я их после нарезки прокатываю. 

Для уплотнения калим при темперя- 
туре 18002. Крайние нитки я снимаю 
по спирали, Сделал фрезок в прибор 
наподобие сверла для меди и им фре- 
зерую по спирали. 











я твой отец 


Передний шпиндель вращаю рукой. 
Надо сделать один оборот или два, 
если крупная резьба. Но 
ставлю не под прямым углом, а—я 
бы так сказал — поднутряю и остав- 
шиеся усы снимаю после калки круж- 
ком. 

Такую гребенку приходится точить 
только сверху, так как нитки по всей 
окружности заправлены. 

Твое испытание хочу показать в ма- 
стерской. По-моему ты прав, если хо- 
чешь написать в газету — нужно. Бу- 
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дет ли сильный протест против. боль- 
ого припуска под доводку? По- 
моему сильного не будет, так как на- 
сколько я помню МИЗ или «Калибр» 


снимает доводкой 0,1. 


дк 


[4 
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У нас затерло с лекалами. Хотели 
создавать бог знает что: раздать до- 
водчиц по шаблонщикам. Я на сове- 
щании протестовал и настаивал, чтобы 
делали стажировки и вообще органи- 
зовать лучше нарезку шлифовок. Сде- 
али по-моему, вышли хорошо из по- 
ложения. Делали резец слесарный и 
круглый, вот такой: 


А я рекомендовая 
сделать такой: 


И: 


и поставить его та 


1 









а кружок заправить и извернуть так: 


и все пошло хорошо, 

Я тебя понимаю и радуюсь за тебя 
не меньше, чем ты. Я понимаю, как 
приятно получить заслуженную благо- 
дарность. В общем я работаю и все 
в порядке, имею такой же авторитет, 
как и при тебе, даю норму 200 про“ 
центов. 

Вот и все пока. 


„Любящий тебя твой отец 
ИЯ арнье 
29/Х1 1935 г. 


Здравствуй, отец! 


Письмо, которое ты послал, я по- 





лучил. 

Повторяю, что я нарезал так: 1) гре- 
бенку точил на 9 мм ниже центра, 
2) оправку ставил выше центра на 


3 мым, 3) резал в центр. Следователь- 
но, у меня задний угол оставался без 
изменения 8°36, а увеличился перед- 
ний угол до 15°. Будет время, я тебе 
подробно напишу, как это подечитать. 
Я. говорил © инженерами, с конструк- 
торами. Они говорят, ‘что вообще 


принято передний угол в зависимости - 


от материала доводить до 25°. Так 


что в моем случае ничего теоретически 


абсурдного нет. Задний угол принято. 
иметь от 8 до 125, и, конечно, дальше 
12° итти не нужно — это уже закон, 
пожалуй. 

У Аристархова (От редакции. 
Аристархов известный токарь-стах. 





вец завода МИЗ.) передний угол ра- 
пен 9°. Газету «Техника» не читал, 
-но видел в брошюре следующее по 
методу Аристархова: 

1. Передний угол 
знаю). 

9. Обдирал простым резцом, 
0,5—0,6 мм, под зачистку 
3, Зачищал на скорости 120 метров 
в 1 минуту дисковой гребенкой, 

Пе знаю, какая и из чего сделана 
его гребенка. 

По-моему нет смысла обдирать про- 
стым резцом, Нужно гребенкой, 
Пока до. свиданья. 

„Любящий тебя сын 





9° (задний не 


'Оста- 
вл. 





6/М 1935 г. 


Отец, я хочу попробовать нарезать 
метчики на быстром ходу и фрезе- 
рованные. Только, пожалуй, надо бы 
прокатать гребенку, а у меня сейчас 
нет времени приспособиться к этому. 
Ты все же напиши свое мнение. По- 
моему плашки от 20 миллиметров, на- 
резанные гребенкой, можно также 
предварительно разделать. Как ты 
думаешь? 

Можно ли ‘каким-либо путем дове- 
сти гребенку из победита? Можно ли 
отполировать резьбу на мощном резь- 
бошлифовальном станке с большим 
камнем? 

Отец, я хочу подать заявление в со- 
чувствующие. Сообщи мне отдельные 
моменты из твоей жизни по года: 
С Балтийского завода и т. д, (От ре- 
дакции. В скобках поставлены фра- 
зы, написанные рукой Тюнева-отца, 
который, видимо, подготовлял ответ 
на это письмо.) — С Балтийского уво- 
лен за июльскую забастовку в 1916 г. 
и подлежал отправке в село Медведь 
в дисциплинарный батальон, И. Т.) 

Вот ‘мне непонятно, почему ты не 
имеешь партизанского билета? (По- 
тому что я вступил добровольцем в 
Красную армию-.в марте 1919 года. 
И. Т.) Ведь ты пошел на фронт 
раньше приказа об оформлении по- 
стоянной Красной армии. Что ечи- 
таешь нужным, то и напиши, а что 
напишешь, то я при вступлении в пар- 
тию и укажу. 

Я, конечно, и “без этого завоевал 
себе право быть, в рядах партии, но 








меня это интересует лично. Так что 
если скромничаешь, то напиши, чте 
скромничаю, и я об этом буду’ мол- 


чать, 
На каком фронте ты был ранен? 
А когда ты убежал от военно-по 
вого суда что ли, помнишь, рассказы- 
вал, то документы твои где были? Ты, 
кажется, был в черный список зане- 
сем, 
Напиши по годам, если можешь, не 
обязательно, но желательно. 
Твой сын 





о й 


12/ХИ 1935 г. 





АРЕНЕ УЗАЧАИИАИ 





ПРОСТОЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ 


Шлифовщик завода „Красный пролетарий“ т. Армяков шлифует червячные винты для станков авто-гракторной 
промышленности, За 7 часов он едва успевал прошлифовать один винт. Много времени отнимала поверка работы 
забдоном, который трудно поставить рукой на весу так, чтобы он совпал с продольной осью винта. Страдало и 
качество ‘работы от такого способа проверки, так как на-глаз вообще невозможно было точно по центру винта 
поставить шаблон. 

Чтобы облегчить проверку, т. Армяков предложил одно весьма простое приспособление. Состоит оно из баш- 
мака, который кладется на призму станка. На башмаке укреплена цилиндрическая стойка, а на ее верхнем конце 
небольшая площадка. Площадка сделана на таком уровне, что положенный на нее шаблон приходится как раз 
против центра винта, Теперь остается только перемеща1ь шаблон по площадке и следить за размером просвета между 
ним и нарезкой. Это дало возможность т. Армякову делать за 7 часов полтора винта и притом высокого качества. 





МЕТОД ИВАНА КРУТОВА 





Штукатур-стахановец Иван Крутов ввел на стройке жилого дома новый чрезвычайно простой метод работы, дающий 
возможнасть без напряжения повысить производительность труда втри раза. При этом экономится 90 килограммов алебастра 
с каждой комнаты, 

Обычно до отштукатуривания стен навешиваются так называемые маяки, т. е. на стенах делаются алебастровые 
полосы шириною в 6—8 сантиметров, идущие от потолка к полу. Маяки навешиваются строго по отвесу, а толщина их 
должна равняться толщине будущей штукатурки. Поэтому навеска маяков выполняется обычно мастерами высокой квалифи- 
каций. Чем больше маяков навешено на стене, тем легие равнять по их поверхностям слой набросанной на стену штука- 
турки, но и тем больше расходуется алебастра на изготовление маяков. Уменьшение количества маяков усложняло процесс 
штукатурки и требовало более высокой квалификации мастера. 

Тов. Крутов отказался от алебастра. Он навешивает на стену простые деревянные рейки. Толщина их в 5—6 раз 
превышает заданную толщину штукатурки. Пространство между двумя рейками забрасывается штукатуркой. Затем берется 
так называемая правила. Это плоская деревянная доска, у которой на концах сделаны вырезы. Вырезы сделаны так, что 
когда правила скользит своими копцами по рейкам, то ее сторона, касающаяся штукатурки, разглаживает последнюю равно- 
мерным слоем по стене. Все это значительно упрощает и ускоряет работу. Так, крутовским методом работает мелкораз- 
рядница Вера Сурикова, которая равыше могла выполнять только заброску штукатурки на стену в пространство между 
маяками и замешивать штукатурку. Сам же т. Крутов имеет теперь возможность более рационально использовать свою 
высокую квалификацию мастера на отделку карнизов и других фасонных деталей комнаты. 




















В химической промышленности большая часть 
технологических процессов протекает скрыто от 
глаз человека, в недрах зачастую сложнейших 
аппаратов. Именно поэтому в химии скрытые 
производственные резервы чрезвычайно велики, 
Обнаруживать дополнительные источники произ- 
во: венной мощности, поднимать производи- 
тельность труда на химических предприятиях мо- 
тут только люди, правильно организовавшие свой 
труд И’ овладевшие техникой своего дела на- 
столько, что они гановятся не просто наблюда- 
телями за работой аппаратов, но разумными ру- 
ководителями технологических процессов, спо- 
собными управлять технологией, а в некоторых 
случаях интенсифицировать, т. е. ускорять тече- 
ние химических реакций. Только эти люди мо- 
тут по праву с гордостью носить имя стаханов- 
цев химической промышленности. 

Эта специфичность химии выдвигает в качестве 
зедущей фигуры в развитии стахановского дви- 
жения в первую очередь инженера. И мы имеем 
уже немало блестящих примеров, показывающих, 
чего могут добиться партийные и непартийные 
большевики, овладевшие техникой своего дела. 











Когда деревенский восемнадцатилетний парень 
Василий Шаров пришел на заработки в Москву, 
он растерялся. Москва приняла Василия очень 
холодно, даже сурово. Около года Шаров рабо- 
тал ломовым извозчиком, затем лет семь — двор- 
ником и истопником. Жажда знаний заставила 
©го пойти на учебу. Работая, он учился на раб- 
Ффаке и в вузе. В 1932 г. окончил институт. 

В 1934 г. Шаров был назначен начальником кон- 
тактного сернокислотного цеха на Дорогомилов- 
ском химическом заводе. Здесь ему предстояло 
сделать многое. Цех работал из рук вон плохо и 
за четыре года своего существования ни разу не 
мог достигнуть проектной мощности — 2 тысячи 
тонн серной кислоты в месяц. 

Работу цеха тормозило дробильное отделение, 














В. РЕУТ 


где дробился кусковой серный колчедан. Элек- 
тромоторы, приводившие в движение дробиль- 
ную аппаратуру, забивались колчеданной пылью и 
быстро выходили из строя, заставляя простаи- 
вать все отделение. Сама дробилка была уста- 
новлена низко, и угол наклона «течки», по кото- 
рой скатывался дробленый колчедан, был очень 
мал. Вследствие этого колчедан, не успевая бы- 
стро проходить «течку», заполнял ее и забивал 
дробилку, снова обрекая отделение на простой. 

Из-за скверной работы дробильного отделения 
с недогрузом работали и механические печи, 
в которых сжигается серный колчедан и полу- 
чается таким образом сернистый газ для произ- 
водства серной кислоты. 

Шаров решил в первую очередь переоборудо- 
вать дробильное отделение. Моторы он вынес за 
пределы досягаемости пыли, и они стали работать 
безаварийно. Дробилку приподнял настолько, что 
дробленый колчедан стал скатываться по «течке» 
совершенно свободно. Вместо цепных элеваторов 
для транспортирования дробленого колчедана, 
требовавших частых и дяительных ремонтов, он 
применил ковшевые элеваторы, на «верблюжьих» 
лентах, — легкие бесшумные и очень прочные, 

Результат не замедлил сказаться: производи- 
тельность дробильного отделения возросла, 








Когда дробильное отделение стало работать 
хорошо, то выяснилось, что теперь производи- 
тельность цеха лимитируется уже недостатками 
в работе печного отделения. Здесь до последнего 
времени считалось нормальным то, что через ка- 
ждые 4 месяца печь обязательно нужно ремон- 
тировать. Дело в том, что в качестве сырья цех 
употребляет не тольхо кусковой колчедан, но и 
флотационные «хвосты». — отходы обогатитель- 
ных Фабрик цветной металлургии... Эти флото- 
хвосты представляют собою тонкоразмолотую 
руду (серный ‹колчедан) с содержанием влаги 
в разных случаях от 6 до 12 процентов (если они 
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Это контактный аппарат сердце цеха. Здесь происходит процесе окисления 
сернистого газа в серный ангидрид, который дает с водой серную кислоту. 

Стахановцы цеха изменили соединения фланцев у аппарата. Раньше они были 
с прокладками. А теперь сделали наглухо сварные швы. Эго уничтожило выделе, 


ние вредных паров. 


не проходили сушку). Очень тонкий помол и 
большой процент влаги приводят к тому, что 
руда на сводах печи спекается и ломает гребки, 
которые передвигают и переворачивают ее на 
этих сводах. 

Раньше при смене гребков работу печи приоста- 
навливали и ремонтировали ее уже холодной. 
Это отнимало каждый раз около двух дней. Сле- 
сарь, бригадир печного отделения Василий Зай- 
цев при горячей поддержке мастера этого отде- 
ления И. Д. Кобелевского предложил произво- 
дить смену гребков без охлаждения печи. Вся 
суть здесь в том, что всегда при работе печи 
болт, которым прикрепляется пара гребков к ве- 
дущему валу, изгибается, и его, прежде чем от- 
винтить, необходимо выпрямить. Для этого. Зай- 
цев и’ Кобелевский приспособили толстостенную 


четырехдюймовую трубу, в ко- 
торую они заправляют конец. 
болта и дают гребкам обрат- 
ный ход. При этом болт выпря- 
мляется, после чего отвинтить 
его и сменить гребки на новые 
уже нетрудно. Весь этот ремонт 
сейчас занимает от одного до 
полутора часов. Расход време- 
ни на ремонт печей сократил- 
ся примерно в тридцать пять 
раз. 

Но сократить время на ремонт 
печей — это еще не все, Шаро- 
ву очень Хотелось сделать так, 
Чтобы вообще уменьшить коли- 
чество ремонтов и при этом 
интенсифицировать печное отде- 
ление, т. е. заставить печи сжи- 
гать колчедана больше, чем 
им положено «научно обо- 
снованными» проектными нор- 
мами. 

В печном отделении устано- 
влены десятитонные печи типа Г. 
Сейчас эти печи в среднем сжи- 
гают уже не 10, а 13 тонн колче- 


дана, — на 30 процентов выше 
нормы. Этого удалось добить- 
ся, главным образом, за счет 


увеличения угла наклона зубьев 
гребка, передвигающих колче- 
дан по сводам печи, с 15 до 
30 градусов, а в некоторых слу- 
чаях до 45 градусов. Такое рас- 
положение зубьев на гребке по- 
зволило ускорить’ продвижение. 
колчедана по печи. 


Однако, здесь нужно было 
`соблюдать строжайшую 0осто- 
рожность, ибо колчедан через. 


печь можно прогнать так, что и 
сера из него не успеет выгореть. 
Но по расчетам Шарова выходи- 
ло, что этого получиться не 
должно, нужно только правиль- 
но держать температурный ре- 
жим и снабжать печь необходи- 
мым количеством воздуха, „В ко- 
нечном счете так и получилось, 
как предполагал Шаров. Боль- 
ы ше того, — качество работы пе- 
\ чей даже улучшилось, несмотря 
на их большую нагрузку. Если раньше в колче- 
данном огарке процент невыгоревшей серы редко 
опускался ниже 3 процентов, то сейчас он обычно 
не превышает 1,5 процентов. 

Но Шарову это казалось еще недостаточным. 
Нужно сделать так, чтобы печи перерабатывали 
колчедана в два раза больше установленной 
нормы. И он решил добиться этого. В печном 
отделении была выделена печь № 6, на которой 
решено было провести все эксперименты. Число 
оборотов ведущего вала этой печи Шаров увели- 
чил с одного в минуту до 1,5 оборотов. Это зна- 
чит, что интенсивность перемешивания колчедана 
на полках печи была увеличена в полтора раза, 
причем скорость прохождения колчедана по печи 
регулировалась различным наклоном зубьев. И 
печь стала сжигать уже не 10 и не 13 тонн кол- 









чедана, а 18 тонн флотационного колчедана при 
влажности его до 10 процентов против нормаль- 
ных 4—6 процентов. Невыгорка серы при этом 
не превышает нормальной, т е. печь работает с та- 
кими же качественными показателями, с какими 
работают и неинтенсифицированные печи, 

Нет никакого сомнения в том, что Шаров дове- 
дет загрузку печи до 20 тонн колчедана в сутки. 
А в ближайшее время, когда будет составлен ма- 
териальный ‘и тепловой балансы опытной печи, 
все печи в цехе постепенно будут переведены на 
ее режим, 





С самого пуска цеха наибольшие неприятности 
производству причиняло промывное отделение, 
в котором сернистый газ очищался крепкой сер- 
ной кислотой от различных механических и дру. 
гих примесей. Газ, имевший очень высокую тем- 
пературу, поступал в башни, которые орошались 
серной кислотой. Температура этой кислоты 
вследствие соприкосновения ее с горячими га- 
зами была обычно не ниже 120—130°. 

Кислота и высокие температуры разрушали ке- 
рамическую насадку башен, разъедали их футе- 
ровку и часто выводили из строя насосы промыв- 
ного отделения. В особенности страдала первая 
промывная башня, где температуры и концентра- 
ция серной кислоты достигали наибольших вели- 
чин. В этой башне ежегодно приходилось менять 
насадку, а иногда и Ффутеровку, что вынуждало 
останавливать весь цех на 2—3 месяца. 

Чтобы навсегда покончить с разрушительным 
действием температур, Шаров перед промывным 

. отделением установил газовые холодильники. Это 
резко изменило режим работы промывного отде- 
ления. Температура газа, поступающего в пер- 
вую башню, снизилась до 100°, а температура 
орошающих кислот соответственно снизилась до 
30°. С этого момента цех работает уже довольно 
продолжительное время, но даже признаков раз- 
рушения насадки башен, футеровки или насос- 
ного хозяйства до’сих пор не видно. 

Обычно в промывном отделении работали ба- 
шенщик и ремонтный слесарь, и обоим им некогда 
было «даже дохнуть». Теперь, когда в промыв- 
ном отделении был установлен правильный ре- 
жим, труд рабочих стал значительно . легче. И 
слесарь промывного отделения Николай Зайцев 
заявил Шарову, что он берется совместить свои 
обязанности слесаря с обязанностями башенщика. 
Такое начинание можно было только приветство- 
вать. Через несколько дней Зайцев стал выхо- 
дить на смену один, Первые же.дни показали, что 
Зайцев прекрасно справляется и с мелким ре- 
монтом, и с руководством режимом. Так же, как 
Зайцев, захотели работать и другие сменщики. 
И сейчас уже во всех смёнах обязанности башен- 
щика и слесаря выполняются одним рабочим. 

















В контактном отделении, где производится 
окисление сернистого, газа до серного ангидрида, 
з которого уже затем в специальных аппаратах- 
абсорберах получается серная кислота, до послед- 
него времени также было очень много неполадок. 
Здесь применялся общий цикл орошения и для 
моногидратных абсорберов, где получается почти 
стопроцентная серная кислота, и для сушильных 
башен, в которых высушивается сернистый газ, 
прежде чем он пойдет в контактные аппараты. 





Оросительные холодильники стояли раньше ‘на полу, По- 

стоянная грязь разрушала перекрытие,—в результате частые 

аварии и простои цеха. Сейчас холодильники подняты, лиш- 

ние части выброшены. Это помогло установить бесперебой- 
ную работу цеха. 


Это создавало известные неудобства. Когда, на- 
пример, нужно было «прикреплять» кислоту 
(т. е. сделать ее более крепкой), то, естественно, 
режим орошения сушильной башни нарушался, 
а вследствие этого и сушка газа проходила 
скверно. Плохо высушенный газ проходил в тур- 
бокомпрессоры, где осаждалось большое количе- 
ство конденсата, представляющего собою слабую 
серную кислоту. Эта кислота разъедала металл, и 
оборудование часто выходило из строя. Доста- 
точно сказать, что ежедневно цех вынужден был 
простаивать из-за ремонта аппаратуры контакт- 
ного отделения от 4 до 8 часов, причем каждый 
день было по 2—3 остановки. А каждый раз, 
когда подача газа в контактные аппараты пре- 
кращалась, температура контактной массы падала 
и затем ее приходилось вновь подогревать. 

Частые подогревы и охлаждения контактной 
массы снижали ее каталитические способности, и 
немудрено, что процент контактирования (пре- 
вращения сернистого газа в серный) здесь редко 
достигал 90 процентов. 

Шаров ввел самостоятельные циклы орошения 
и для абсорбции и для осушки газов. Это сразу 
прекратило образование конденсата в турбоком- 
прессорах и других аппаратах, следовательно, 
прекратилось и их разъедание. Сейчас в цехе нет 
ни одного простоя из-за ремонта этого обору- 
дования, Контактные аппараты получают газ без 
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ПОСМОТРИ ВНИМАТЕЛЬНО ВОКРУГ! 


Сперловщик станкозавода им, Орджоникидзе т. Качевский дает сейчас в смену 300 кранов к насосам. А месяц 
назад он едва успевал сделать 200. Но тогда он обрабатывал эти краны в обычных машинных тисках. В эти Тиски можно 
было вложить одновременно не больше трех кранов. Но и это не всегда удавалось сделать в один прием, так как толщина 
кранов была различной, и губки тисков зажимали не все три сразу, а только равные между собой по толщине. Бывало и 
так, что зажимался только тот из трех кранов, который был наиболее толстым. Приходилось затрачивать время на то, чтобы 
подобрать одинаковые по толщине краны или же обрабатывать только те, какие удалось зажать в тисках. 

В этом же пролете на фрезерном станке обрабатывались вилки переключения шестерен в универсальных тисках, 
позволяющих зажимать в них одновременно несколько штук деталей не только различных по толщине, но и по форме, 
Тиски эти очень часто лежали без употребления. И вот, когда т. Качевский, желая повысить производительность своего 
труда,‘стал присматриваться внимательно к оборудованию, то он вдруг заметил эти универсальные тиски, которые уже не 
первый день находились рядом с пим. Теперь все шесть кранов одновременно зажимаются тисками. 





перебоев и нет надобности ежедневно подогревать и обязанности. абсорбщика и обязанности сле- 


контактную массу, ухудшать ее каталитические саря. А аппаратчик Сезиков, который сейчас 
способности частым изменением температурных с успехом кончает производственно-технические 
условий. Характерны, например, такие цифры. курсы, заявил, что он вполне может принять на 


Если еще не так давно в месяц расходовалось на 
подогрев контактной массы от 40 до 70 кило- 
граммов мазута, то сейчас этот расход в среднем с 
на месяц составляет около 0,8 килограмма, а в не» нализацией 


себя еще и обязанности сменного лаборанта. 

Развитие стахановского движения в сочетании 
техническими усовершенствованиями и рацио- 
производственного процесса позво- 


которые месяцы мазут вообще не расходуется. 


Все эти новые условия создали особо благо- 
приятные возможности для перехода рабочих 
цеха на стахановские темпы и методы работы, 
Еще совсем недавно в ‘контактном отделении ра- 
ботало 3 человека в смену: аппаратчик, абсорб- 
щик и ремонтный слесарь. Сейчас здесь рабо- 


48 тает только один аппаратчик, который совмещает 


лило цеху выйти из долголетнего прорыва, в ко- 
тором он находился со дня пуска. Годовой план 
свой в 20 тысяч тонн серной кислоты цех выпол- 
нил еще 20 сентября. Шаров уверен в том, что 
к концу года цех сумеет произвести еще не 
меньше 8,5—9 тысяч тонн серной кислоты, т. е. 
выполнить цеховое задание по крайней мере на 
140—145 процентов. 


Так стахановцы нашей химии творят чудеса. 


МАСТЕРА РААИО-ЦЕХА 


Ю. ДОЛГУШИН 


Московский электромеханический 


завод им. Орджоникидзе, тот самый, который 
вы.лускает на рынок хорошие радиоприемники — 





ЭЧС'ы, Колхозные, СИ, — похож на крупного, 
рослого юношу, одетого в костюм подростка. Ему 
тесно. Узкий пиджачок сковывает движения 


огромных биценсов. Короткие штанишки мешают 
двигаться вперед. большими шагами, 

За последние годы завод превратился в одно из 
лучших в Союзе электромеханических предприя- 
тий. Он хорошо оснащен современным оборудо- 
занием, вырастил прекрасные кадры, и продук- 
ция его, растущая из года в год, составляет льви- 
ную долю всего выпуска нашей слаботочной про- 
мышленности. В будущем году программа завода 
снова расширяется. 

Но территория завода, помещения его цехов 
остались те же. И когда входишь в любой цех, 
сразу же начинаешь мешать людям. В узких про- 
ходах между станками и столами едва можно раз- 
минуться двум человекам. Хрупкие детали радио- 
аппаратов, полу собранные приемники лежат шта- 
белями на. полу, рассыпаны кучами на столах, под. 
столами, у ног работающих Двигаться нужно 
осторожно, чтобы: не зацепить, не раздавить чего- 
нибудь. Тут занят буквально каждый дециметр 
площади. 

Совсем недавно — несколько месяцев назад — 
было «очевидно», что производственные возмоя 
ности завода исчерпаны до дна. Ни одного лиш- 
мего рабочего места прибавить нельзя. Новый 
станок мог стать только на место старого. Как 
при таких условиях думать об увеличении про- 
дукции? 











Началось с небольшого: бригадир Ефимов, сле- 
сарь, работающий на сборке динамических репро- 
дукторов ДИ, решил изменить технологию своего 
дела. Его не удовлетворяли ни темпы сборки, ни 
заработок. Он, как и его товарищи в бригаде, на- 
чинал сборку динамиков небольшими партиями. 
Брал 15—20 корпусов, отвинчивал винты, кото- 
рыми были прижаты их крышки, очищал от кра- 
ски стенки отверстия в крышках. Дальше собирал 
каждый динамик отдельно: вставлял сердечник 
и катушку, снова привертывал крышку, центриро- 
вал сердечник в отверстии, укреплял дифузор. 
Тахой порядок позволял выполнить норму — 
19 штук в смену. 

Сначала Ефимов увеличил партию: он выставлял 
на стол столько корпусов, сколько помещалось на 
его рабочем месте — штук 100—150 — один к дру- 
гому вплотную. Тяжелые эти коробки, касаясь 
одна другой. стояли твердо, не шатались от на- 
жима отверткой во время отвинчивания крышек, 
Работа пошла быстрее. Потом Ефимов устано- 
вил перед собой на столе деревянное гнездо, оби- 
тое изнутри войлоком. В него плотно входил 














корпус динамика, работать стало удобнее, облег- 


чилась и ускорилась «индивидуальная» часть 
сборки. Е 
В результате Ефимов и его товарищи али вы- 





пускать не 19, а по 50 и больше динамиков в сме- 
ну, и заработок их увеличился со 150—200 до 
400 рублей в мёсяц. 


Корпусы для динамиков, сваренные с привин- 
ченными крышками, поступают во второй механи- 
ческий цех, где они окончательно отделываются 
перед сборкой и окраской. Нужно зачистить от- 
верстия, просверлить дыры для крепления. 

Слесарь Виленский работал раныне на одном из 
двух рядом стоящих станков, имевших один 
контриривод. Нагрузка на привод была слишком 
велика, он постоянно соскакивал, много времени 
уходило на его налаживание. Виленский предло- 
жил начальнику цеха установить к каждому станк 
свой привод. Простои прекратились. Потом он 
заметил, что сосед мешает ему так же, как и он 
соседу: слишком близко один от другого они 
работают. Новое предложение. Станки расста 
вили в разные концы помещения. В результате — 
новое повышение производительности! 

Одна из задач Виленского. — просверлить и на- 
резать отверстия в крышке и корпусе динамика 
для крепления дифузора. Задача ответственная: 
от расположения дыр зависит качество работы 
динамика. Решение ее осложняется тем, что 
в крышке отверстия должны быть проходными, 
а в корпусе — под резьбу для винтов, следова- 
тельно, меньше диаметра. Крышка уже привин- 
чена и отнимать ее нельзя, чтобы не нарушить по- 
ложения среднего большого отверстия, в которое 
потом вставляется сердечник с катушкой. Как 
быть? 

Помощник начальника цеха инженер Сердюков 
нашел выход: надо сверлить насквозь меньшим 
диаметром; потом, развинтив немного винты, при- 
жимающие крышку, вставить между нею и кори 
сом вилкообразную пластинку, чтобы крышка 
отошла, и тогда развертывать отверстия в крыш- 
ке. Затем уже навязать корпус. 

Попробовали. Было сложно и неудобно. На вну- 
тренней поверхности крышки получились заусе- 
ницы, шел брак. 

Виленский нашел простой прием: нужно только 
слегка ослабить винты. Никаких подкладок не тре- 
буется. При развертке, как только сверло доходит 
до корпуса, крышка слегка отскакивает. Это сиг- 
нал к окончанию сверловки. Таким путем ви- 
ленский окончательно уничтожил брак и вместо 
нормы 75 штук стал давать до 200 корпусов в день. 



































Образцы подлинно-стахановской организации 
труда показал комсомолец Кокляев на участке БИ, 
где выпускается колхозный приемник (БИ-235). 
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После сборки приемник, как правило, не рабо- 
тает; Все его детали — на своих местах, соедине- 
ны между собой правильно, но сколько бы вы 
ни крутили его ручки, толку не будет» Это про- 
исходит от разных причич. Оборвется тончайшая 
обмотка на катушке контура, соединятся где-ни- 
будь невыправленные провода, замкнется конден- 
сатор, отойдут «лепестки» контактов от гнезд 
ламповой панельки, настройка контура не совпа- 
дет с обозначениями на шкале — все это нужно 
обнаружить, наладить, словом отрегулировать 
приемник. 

Прежде каждый регулировщик, а их на участке 
БИ было пять, приносил себе из сборки нескол 
ко приемников, садился к столу, брал один из них, 
вставлял лампы, включал питание, эквивалент ан- 
тенны, генератор, наушники и — исследовал его. 

Кокляев работал хорошо, быстро находил де- 
фекты, исправлял их сам или с запиской о де- 
фекте передавал приемник ремонтеру. Он успевал 
за смену отрегулировать 190 штук вместо нор- 
мы 50. 2 

Но скоро он понял, что в его работе много 
лишнего, ненужного, что можно гораздо лучше 
построить весь процесс. С помощью цеховой 
администрации он совершенно реорганизовал ра- 
боту. 

Кокляев больше не ходит за приемниками, не 
включает их, не вставляет в панельки лампы... 
Все это теперь делает подсобная работница, при- 
чем оба они работают на двух рядом. расположен- 
ных рабочих местах. Когда на одном из них при- 
емник готов к проверке, Кокляев подходит — 
наушники у него все время на голове — и начи- 
нает регулировать. В это время подручная ставит 
и включает рядом другой приемник. Затем они 
меняются местами. Кокляев только регулирует. 
Теперь его квалификация — 4-й разряд — исполь- 
зуется только «по прямому назначению», А пол 
ручная — 2-го разряда — прекрасно справляется со 
всей подготовкой 

К чему же привела эта реорганизация? Есяи 
раньше Кокляев «оживлял» 100 приемников в сме- 
ну, то теперь — 210. И еще. Раньше на регулиров- 
ке БИ сидели пять человек, теперь два регулиров- 
щика с двумя подручными легко справляются со 
всей продукцией цеха. ИМ заработок Кокляева 
с 240 рублей в месяц увеличился до 400 рублей 
и больше. 
































Прекрасные результаты дает и пара Кокляева — 
ремонтер Яблокова. Она приводит в окончатель- 
ный механический порядок приемники, перед тем 
как Кокляев их регулирует. Она же исправляет 
дефекты по его указанию и потом снова передает 
приемники ему для окончательной регулировки. 
ЕйЙ принадлежит честь введения доставки прием- 
НИКОВ ИЗ «сборки» на движущихся стеллажа 
Раньше приносили просто в руках по четыре шт 
ки, а теперь сразу по 18 приемников. 

Больше всего приходилось Яблоковой тратить 
времени на исправление контактов ламповых па- 
нелек, которые часто отлетают в процессе сборки 
и исправления. Весь приемник из-за этого носили 
снова в сборку, где для приклепывания контакт- 
ных лепестков имеется специальный станок. Ябло- 
кова подыскала подходящий стержень, быстро 
эсвоила новую операцию и теперь без труда при- 
клепывает отскочившие контакты, сама не сходя- 
с места. Получилась немалая экономия времени, 
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за счет которой Яблокова вместо шестидесяти 
приемников (норма 50) пропускает в смену 100— 
130. И зарабатывает она не 200 рублей, как пре- 
жде, а 400—420. ^ 


Интересную реорганизацию работы провел мо-_ 


лодой мастер участка БИ Вахрушин на сборке 
конденсаторных агрегатов Колхозного приемника. 
Здесь работали прежде 12 работниц, причем ка- 
ждая из них собирала блоки и производила их 
механическую регулировку. А это — различные 
по своей квалификации работы. Собирать могут 
второразрядники, регулировка требует квалифика- 
ции не менее 3 разряда, но затрата времени на 
нее при этой квалификации регулировщика 
меньше. Вахрушин и решил разделить эти опера- 
ции. На сборку он посадил вместо 12 работниц, 
3-го разряда — 6 работниц ‘второго, а на рег: 
лировку всей их продукции — одного рабочего. 
3-го разряда. 

И вот результаты: прежде 12 человек едва 
справлялись с 400 блоков в смену, а теперь 
группа из шести человек выпускает 450 штук, 
причем качество регулировки заметно повысилось. 
Норма — 34 штуки — теперь перевыполняется в 
среднем на 300 процентов. 





Есть среди стахановцев радиозавода люди, ко- 
торые не внесли никаких видимых изменений в по- 
рядок своей работы. Они не перестроили техно- 
логического процесса, не открыли никаких новых 
возможностей в самой технике, с которой имеют 
дело, и все-таки они систематически перевыпол- 
няют установленные для них нормы на 200— 
300 процентов и оставляют далеко позади своих. 
товарищей, работающих в совершенно таких же 
условиях. 

Я видел как работает Шелманова за своим стан- 
ком в механическом цехе, Балдаева — на ‘установ- 
ке контурных катушек Колхозного приемника. , 
Это — артисты своего дела. Они всегда спокойны 
и вдумчивы, в их движениях нет напряженной то- 
ропливости, нет суеты. Даже кажется, что они 
работают медленнее других, и только поток про- 
дукции, свободно и легко льющийся из-под их 
ловких рук, говорит о великом овладении делом, 
об исключительной дисциплине движени. и изу- 
мительной экономии усилий. Они работают кра- 
сиво. идя на них, этих музыкантов’ труда, по- 
нимаешь, как может захватывать и увлекать это 
высокое искусство свободного социалистического 
труда. 


























За последние дни мне пришлось несколько раз 
посетить цехи радиозавода им. Орджоникидзе. 
И каждый раз я убеждался в том, что прежние 
мои заметки относительно производительности на 
отдельных участках уже устарели. Буквально ка- 
кдый день вырастают, как грибы, новые и новые 
рекорды. Отмеченные мною факты — лишь очень 
малая часть примеров того роста, которым харак- 











теризуется сейчас производственная жизнь за- 
вода. 
Рабочие — в подавляющем большинстве моло- 





дежь. Чувствуется, что она буквально захвачен 
большим творческим порывом и что сейчас з 
воду нехватает только территории, чтобы в очень 
недалеком будущем стать подлинным гигантом 
передовой советской радиоиндустрии. 

















ГДЕ МЕСТО СТАХАНОВЦА У МАШИНЫ? 


Канатная машина требует к себе постоянного внимания. Отвле- 
чешься на 5—6 секунд, а в это время лопнет проволока на одной из 
7 шпуль, и машина навьет неполноценный канат. Потом приходится 
долго развивать его вручную, спаивать концы оборвавшейся проволоки. 

И чем больше успела ‘машина навить неполноценного каната, тем 
больше времени приходится затрачиват на обратное развивание,—а при 
этом без посторонней помощи не обойтись, приходится кого-то отрывать 
от работы, Избежать всего этого можно только, если все время очень 
внимательно, не отрываясь, следить за работой машины, 

На заводе „Серп имолот“ у каждой канатной машины стоит по одной работнице. На двух машинах работать сразу просто 
немыслимо. Вить с большой скоростью уже нельзя — рвутся отдельные проволоки. Как же все-гаки увеличить производи- 
тельность? И вог работницы-стахановки тт. Фегисова и Мамонова нашли выход: они стали вдвоем обслуживать три канатных 
машины. 

В корпусе машины сделаны окна, дающие доступ к шпулям, с которых сматывается проволока, идущая на канат. 
Машины в цехе расставлялись обычно так, что окна их были обращены в одну сторону; окна одной машины смотрели в за- 
крытую стенку корпуса следующей машины, 

Ттг. Фетисова и Мамонова повернули одну машину из трех так, что окна ее стали глядеть на окна двух других. Это 
дело возможность с удобством присматривать и обслуживать три машины двум работницам, 

Мамонова и Фетисова не разграничивают друг от друга своей работы. Когда кончает виться канат на первой машине, 
Фетисова идет к этой машине устанавливать шпули для заправки нового каната. В это время Мамонова следит за работой 
второй и третьей машин. Пустив в ход первую машину, Фетисова следит за ней и за второй, а теперь уже Мамонова уста- 
навливает шпули на третьей машине. Если же в этот моменг на первой нли второй машине обрываегся проволока, то’ Ма. 
монова, прервав установку, спешит на помощь Фетисовой, и они вдвоем быстро восстанавливают ход работы, нарушенный 
обрывом. - 

Но вот, положим, надо заправить новый канаг во второй машине, Теперь уже одна из работниц следит пе за двумя 
Фоседними машинами, а через голову промежуточной, т. е. за первой и третьей. А это уже значительно труднее. 

Фетисова и Мамонова справились и с этим затрудиением. Одна из них заправляет вгорую машину, а другая стоит 
У первой боком и внимательно следит за работой третьей машины. При этом она контролирует работу первой машины 
наощупь, положив пальцы левой руки на нлущий из машины канат. 

Оказалось, что вдвоем работать выгоднее. Прежде при остановке одной машины приостанавливалось и выполнение 
зкего-плана данной работнины. Теперь же в этом случае две остальные машины продолжают все же работать и к тому же 
ликвидировать обрыв две работницы могут гораздо быстрее. Вот почему тт, Фетисова и Мамонова выполняют теперь свою 
ворму на всех трех машинах на 125 процентов. 

Так стахановцы подымают производительность своего труда, выискивая дополнительные резервы. На примере т.г. Фе- 
Тисовой и Мамоновой мы видим, что для этого нужно немного: переставить несколько ‘оборудование, правильно распределить 
между собой работу, найти для себя наиболее выгодное место у машины, и результат получается весьма ощутительный, 
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КОГДА ВСПОМИНАЮТСЯ 


Стахановцы — станочники завода им. Орджоникидзе — 
увеличили существующие скорости резания в 8—10 раз, 
И вот на первых ‘порах им стала грозить совершенно 
неожиданная «опасность»: на болыших работах их зава- 
дило стружкой. 

Раньше при скорости резания в. 8—1 метров стружка 
спокойно текла из-под резца в коробку отхода, и только 
в конце смены ее убирал подсобный рабочий, Теперь же, 
при скорости резания в 90 метров в минуту, огромное ко- 
личество стружки скопляется настолько быстро, что то- 
карь уже не успевает отбрасывать ее как раньше спе- 
циально приспособленным крючком. 

Стружка стала теперь отнимать у него время и мешал 
ему поспевать за темпами скорости резания, следить за 
ходом работы 











„ЗАБЫТЫЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ“? 


Она наматьвалась на обрабатываемую хжеталь, грозила 
вырвать ее из центров, сломать резец. Крючок уже не 
помогал. 

Тогда на помощь пришел стружколом, специальная пла- 
стинка, накладываемая поверх резца на известном расстоя- 
нии от режущей кромки, 

Стружколомы «изобретены» давно, но до стахановских 
‘методов работы ими почти не пользовались. О стружколо- 
мах стали даже просто забывать. Стахановцы применили 
стружколомы, — угрожающее положение, созданное струж- 
кой, исчезло. 

Посае нескольких завитков малого диаметра стружка 
ломается и падает в коробку отхода. И только незначи“ 
тельная часть ее, не мешающая работе, задерживается 
на супорте, 





Бригада формовщиков т. Ермакова (Фасоннолитейный цехзавода „Сери и молот“) состояла из 6 человек. Каждый 
из них сам себе набизал опоку, формовал, заглаживал и отделывал форму. Очень часто вдруг у пяти человек останавли- 


валась работа: всем нужен был кран, а им в э10 время 
формовки перевыполнялась очень редко, да и то только сам 


пользовался шестой, Приходилось ждать. В результате норма 
ое большее на 40 процентов. 


Но бригада перешла на стахановские методы работы. Теперь все шесть человек в последовательном порядке, по 
принципу конвейера, разбились по операциям. Один просеивает формовочную землю, другой в то же время засыпает 


землю в опоки, третий трамбует нижнюю опоку, четвертый — верхиюю, пятый заглаживает, 





‚ наконец, бригадир Ермаков 


отделывает окончательно форму. Теперь план выполняется на 279 процентов. 











КАК СОХРАНИТЬ РЕЗЕЦ? 


При обработке заготовок шестерен на заводе револь- 
верных станков им. Орджоникидзе резец работал всего 
40—45 минут. После этого он приходил в негодность. Ре- 
жущее лезвие его тупилось от твердой окалины на поверх- 
ности заготовки. Каждые 40—45 минут нужно было или 
менять резец на новый, или бегать к точилу. 

Перейдя на стахановские методы работы, т. Луканин 
стал предварительно сдирать серединой резца небольшую 
кромку по ободу детали. Таким образом он вскрывает 
более мягкий слой детали, лежащий под коркой окалины, 
Середина резца при этом тупится, но для дальнейшей ра- 
боты это не имеет никакого значения, так как важно 
иметь только острые края резца. Теперь уже резец режет 
все ‘время мягкий металл, 

Вог почему т. Луканин дает теперь 200 процентов нормы. 

















300 ПРОЦЕНТОВ—НАГРАДА ЗА НАХОДЧИВОСТЬ 


Тов, Егоров, сверловщик завода 
зклалывал угольники в кондуктор, 





КАК ИЗБЕЖАТЬ ЛИШНИХ ДВИЖЕНИЙ? 


Слесарь Московского велозавода т. Кружалов работает 
на сборке велосипедных вилок. К его тискам приделаны 
специальные тубки, в которых зажимается стержень ко- 
ронки. Тов. Кружанов должен вогнать два пера в гнездо 
коронки. Это делалось двумя-тремя ударами молотка. За- 
тем нужно было разъединить губки тисков, чтобы вынуть 
из них собранную вилку. 

Стахановец Кружалов расширил отверстие в сомкнутых 
губках так, чтобы стержень вилки свободно проходил 
в него. При сборке вилки безразлично, зажат ли стержень 
в губках намертво или сидит в них свободно, важно 
только, чтобы был упор, а этот упор создается коронкой, 
которая не может пройти в отверстие губ. 

Теперь т. Кружалову не приходится то сжимать тиски, 
то разжимать их. 














револьверных станков, должен просверливать отверстия в угольниках. Раньше он 
сверлил отверстия, затем вынимал угольник из кондуктора, зажимал его в тисках и, 


сменив сверло на циковку, делал дополнительные отверстия для головок болтов. Смена в одном и том же шпинделе сверла 
„ча циковку отнимала много времени. А между тем у станка было еще два свободных шпинделя. 


Тов. Егоров решил использовать для циковки 
постоянно каждая в своем шиинделе 
следующий. Е 


один свободный шпиндель. Теперь у него сверло и циковка зажаты 
И пока он проциковывает один угольник, У него уже сверлится автоматически 


300 процентов нормы — такова награда за находчивость молодому стахановцу. 
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ПОМОЩЬ НАЛАДЧИКА 


Фрезеровщица цеха будильников 2-го Гос. часо- 
вого завода т. Гордеева прорезает канавку в с0- 
бачке ходового колеса. Делала она это, зажимая 
чку в тисках. Чтобы выполнить свою норму 
в 2500 собачек за смену, т. Гордеева должна была 
5200 раз сжимать и разжимать тиски и каждый 
раз вынимать готовую собачку и вкладывать на ее 
‘место новую. Поэтому снорму она выполняла 
< трудом. 

Началось стахановское движение. Тов. Гордеева 
попросила наладчика этого же цеха т. Шерганова 
помочь ей поднять производительность своего труда, 
Тов. Шерганов предложил следующее простое при- 
способление. В тисках, рядом с местом, где зажи- 
мались собачки, прорезали окно с наклонным вы- 
ходом. Под ним установили также наклонный же- 
лобок, а под этим желобком — коробку, куда ска- 
тываются готовые собачки, Теперь для смены со- 
бачек достаточно только разжать тиски и вставить 
в них новую собачку, а прорезанная собачка сама 
падает в окно и скатывается по желобку в коробку, 
Теперь, вместо 2600 штук т. Гордеева лает 5200. ^ 







































КАК УПРОСТИТЬ 18 ТЫСЯЧ ДВИЖЕНИЙ? 


Тов. Ивина (цех ходиков 9-го Гос. часового завода) рабо- 
тает на сверловке платин — металлических пластин, между ко- 
торыми крепится механизм ходиков. Все четыре отверстия пла- 
тины сверлятся сразу. На это уходит около полсекунды. Кон- 
дуктор, в который вкладывается платина перед сверловкой, хо- 
рош и удобен. Процесс вкладывания и удаления из Кондуктора 
тины ускорен до пределов, Движение кондуктора по напра- 
яющим приспособлениям совершается легко, без малейших 









препятствий. За 7 часов т. Мвина делала 18 тысяч движений 
руками. 4500 готовых платин лежало в ее ящике к концу смены 
Казалось бы большего сделать нельзя. 





Но стахановцы всюду вносят свои поправки. Так и т. Ивина, 
проанализировав свои движения, нашла один неучтенный мо- 
мент. Когда левая рука перемещала кондуктор с платиной под 
сверла и обратно, правая рука в это время бездействовала и 
покоилась на’ направляющей. Тов. Ивина сумела устранить этот 
свособразный «простой» правой руки. 

Пока левая. рука двигает кондуктор, правая теперь берет 
очередную платину и держит наготове, так чтобы ее можно 
было удобно и быстро вложить в кондуктор- Это использова- 
ние правой руки позволило т. Ивиной поднять свою произво- 
дительность с 4,5 тысяч платин до’ 8,5 тысяч. 
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Л. ВОРОНЦОВ 
А. БАЛАГЕЗЬЯН 
М. ГУРЕВИЧ 


Борьба за высокую производитель- 
ность в шахтах Донбасса вызвала 
в массах горняцкой молодежи огром- 
ную тягу к учебе. Сотни и тысячи 
молодых стахановцев хотят серьезно 
учиться, Перед комсомольскими орга- 
Низациями «всесоюзной  кочегарки» 
непочатый край работы: возглавить 
тягу молодежи к науке и культуре, 
суметь построить свою работу так, 
чтобы воспитать комсомольцев и мо- 
лодежь грамотными и знающими бой- 
цами на угольном фронте, 

Передовые организации Донбасса 
сумели очень быстро понять эту боль- 
ую и благодарную задачу. Кадисв- 
ские комсомольцы выдвинули нозые 
формы общеобразовательной и техни- 
ческой учебы, о первом опыте кото- 
рой следует рассказать 

Культурный уровень горняцкой мо- 
лодежи значительно ниже рабочих 
других отраслей  промышиенности, 
Достаточно привести хотя бы такой 
пример: из 160 комсомольцев шахты 
Центральное Ирмино 80 учатся в 
иколах малограмотных, или ставший 
знаменитым комсомолец+забойщик 
Митя Концедалов до последнего вре- 
‘мени был совсем неграмотным. Только 
сейчас он по-стахановски успешно 


















-  иаверстывает потерянное время. 


Стахановское движение обнажило 
одно из слабых мест в работе ком- 
сомольской организации Донбасса. 
"Люди до последнего времени слабо 
занимались действительным воспита- 
шием молодежи. На той же шахте 
Центральное Ирмино совсем не было 
технической учебы. Общественно-тех- 
нический экзамен и вслед за ним го- 
сударственный технический экзамен 
прошли как внезапные кампании, 
свалившиеся на комсомольских работ” 
ников, как сиег ма голову. Лучшие 
люди комсомола, поднятые сейчас на 
большую высоту стахановским движе- 
нием, долгое время оставались забы- 
тыми организацией, Такие товарищи, 
как Концедалов, неоднократно при- 
ходили в шахтком, просили помочь 
им учиться, но их просьбы оставались 
без ответа вилоть до самого возник- 
новения стахановского движения. По- 
- | этому многие низовые ячейки комсо- 
мола стали на правильный путь, как 
только стахановское движение во всю 
ширь поставило перед ними задачи 
воспитания (Люди сделали главный 
упор на общеобразовательную учеб 

Через несколько дней после рекор- 
да Стаханова школьники и учителя 
эдесятилетки шахты Центральное 
Ирмино организовали вечер в честь 
знаменитого забойщика. На этом ве- 


















Пленум Центрального Комитета партии постановил: „Сделать обучение 
техническому минимуму всеобщим и обязательным для всех” рабочих и работ- 
ниц, подчинив это важнейшее дело задаче поЭъема культурно-технического 
зровня рабочего класса до уровня работников инокенерно-технического труда“. 

Это решение Центрального Комитета партии направлено в первую очередь 
№ нам — Ленинскому комсомолу. Мы являемся организаторами коммунисти- 
ческого воспитания и образования молодеэни. Мы должны это решение Цен- 
трального Комитета нашей партии довести 00 сознания миллионов нашей 
молодежи, поднять их на учебу и учебу эту образцово организовать, 

Ленинский комсомол обязая поддерживать всякую инициативу, всякий опыт, 
направленный на решение этой большой задачи. Широко развернуть сеть средне- 
технических школ без отрыва от производства. Организовать по примеру 
„Донбасса индивидуальное обучение отдельных стахановцев, отставших в своем 
общеобразовательном уровне. Широко распространить замечательный опыт 
комсомольцев Донбасса, организующих стахановские семинары и инструктаэк, 
как Формы массовой передачи лучших методов работы передовых стахановцев, 
Пересмотреть программы техминимума с тем, чтобы максимально насытить 
их конкретными примерами и методами работы наших стахановцев. Органи- 
зовать для самих стахановцев разнообразные курсы и школы, повышающие их 
культурно-технический уровень д0 уровня инженерно-технических работников. 
Таковы наши, важнейшие и первоочередны? задачи. 


чере педагоги взяли шефство над 
Стахановым и его товарищами. К ним 
были прикреплены педагоги, которые 
начали заниматься с шахтерами на 
дому. Комсомольские организации 
шахты подхватили инициативу учите- 
лей и созвали культурную конферен- 
цию, где перед педагогами, инжене- 
рами, врачами была поставлена зада- 
ча — помочь комсомолу шахты орга- 
низовать учебу. Результаты, этой кон- 
ференции быстро сказались. Наряду 
с индивидуальным обучением воз- 
никли группы и школы стахановцев, 
школы малограмотных, школы повы 
шения квалификации, стахановские се- 
минары. Все эти виды обучения, воз- 
никшие на шахте Центральное Ирми- 
но, быстро перекинулись на другие 
шахты района и всего Донбасса. 

Комсомольская организация шахты 
Центральное Ирмино отобрала луч- 
ших стахановцев-комсомольцев и при 
крепила к ним преподавателей. Пре- 
подаватель прежде всего определяет 
уровень’ знаний своих учащихся и за- 
тем приступает к работе. Почти все 
преподаватели поставили себе зада- 
чу дать образование своим подшеф- 
ным за семилетку. Метод работы 
простой — учителя по два или три 
часа занимаются вместе со своими 
учениками, два раза в пятидневку 
учитель оставляет задание ученику, 
которое должно быть выполнено к 
следующему разу: 

У каждого учителя оставлен 
фик, в котором учитывается 
ность работы его ученика. 

На комсомольском комитете систе 
матически заслушиваются сообщения 
учителей о ходе учебы отдельных то- 
варищей, каждый случай нарушения 
трафика’ учебы является предметом 
обсуждения. 

Однако ограничиться только инди- 
видуальным обучением было бы не- 
правильным; поэтому комсомол шахты 
совместно с местной интеллигенцией 
провел большую работу по определе- 
нию знаний подавляющего большин- 
ства молодежи. В результате этой 
работы образовался целый ряд групп, 
в которых занимаются люди сообраз- 
но со своей подготовкой. 80 мало- 
грамотных разбили на три школы. 
Комсомольская школа среднего обра- 
зования охватывает 35 человек, в 
школе по повышению квалификации 
занимаются 35 человек. 

Если комсомол в шахте Центральное 
Ирмино явился инициатором серьез- 
ной и разветвленной общеобразова- 
тельной учебы, то комсомольцы шахты 
«Ильич» выдвинули одну из новых 
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форм технической учебы, известной 
под названием «стахановский инструк- 
таж». Чрезвычайно быстро стаханов 
ский инструктаж получил самое широ: 
кое распространение. По сути дела 
эта форма технической учебы являет- 
ся непосредственной передачей опыта 
стахановцев тем рабочим, которые 
еще не овладели высокой производи- 
тельностью труда. 

Делу ‘передачи опыта стахановцев, 
секретарь Донецкого обкома партии 
т. Саркисов придает огромное значе- 
ние. На одном из слетов стахановцев 
т.. Саркисов говорил: «Когда вы до- 
кладываете комсомольской организа- 
ции, что ‘вы перевьшюлнили свою но} 
му, вы должны к этому прибавить — 
сколько у вас имеется учеников». 

Как происходит стахановской семи- 
‘нар? . 

Это дело началось на шахте «Ильи- 
ча» среди рабочих-забойщиков. Каж- 
дый день перед работой мастер ста- 
хановец Полещук собирает забойщи- 
ков своего участка и рассказывает, 
как ему удалось добиться более вы- 
сокой производительности по сравне- 
нию с другими. Выступление Поле- 
щука вызывает оживаенный обмен 
мнениями. Как-то раз во время 
кого инструктажа выяснилось, что н 
которые забойщики рубили уголь 
сверху вниз, и это было причиной 
низкой производительности. Тов. По- 
лещук подробно объяснил, что уголь 
надо брать наоборот — снизу вверх. 
Он объяснил также, как надо крепить 
забой и т. д. Стахановский инстру 
таж на участке Полешука дал пер- 
вые результаты. Забойщики повысили 
свою производительность на 9% про- 
центов, и участок идет с перевыполне- 
нием плана. Интересны результаты 
стахановского семинара среди коного- 
нов. Когда первые коногоны стали 
работать на двух лошадях вместо 
одной, комсомольская, организация 
шахты «Ильич» собирала три раза 
всех коногонов. На каждом слете вы- 
ступали разные товарищи, делившиеся 
своим опытом работы на двух лоша- 
дях. После слета 48 коногонов пе- 
решли на работу на двух лошадях 
Их заработки повысились с.290 руб, 
до 600 руб. 

Среди забойщиков шахты «Ильич» 
стахановский инструктаж принимает 
более глубокие формы,  Администра- 
ция решила освободить от работы не- 
сколько лучших забойщиков, с тем 
чтобы они работали инструкторами. 

В комнате; где. рабочий получает 
наряды, инструктор на доске ‘чертит 
эскиз лавы и Ноказывает, откуда и 
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Табочие шахты „Центральное Ирхино" поздравляют Алексея Стахянова с награждением его орденом Ленина 


как надо начинать браль уголь, как 
производительней его рубать. После 
этого инструктор спускается в шахту 
со сменой забойщиков и передает на 
практике опыт своей работы. Таково 
содержание стахановского  инструк- 
тажа. 

Таким образом стахановское дви: 
‘ние породило многие формы общеоб- 
разовательной и технической учебы. 
Эта учеба еще только начинает охва- 
тывать широкие массы рабочих Дон- 





же деталь он теперь кладет обратно 
на стеллаж, не теряя времени. 

На этом же стеллаже лежала измери- 
хельная скоба и при измерениях каж. 
дый раз приходилось терять время, 
тянуться за скобой. Теперь стеллаж на 
полметра ближе к станку, скобу Ры- 
жовцев держит на свободном конце 
<танка, подкладывая снизу скобы фа- 
нервую доску. 

— Когда, припоминаю, как раньше 
я работал, — говорит Рыжовцев, — ста- 





На своей операции т. Сазанову пря- 


ходится делать два прохода для ка- 
ждого шатуна. Для каждого прохода 
он в определенном порядке расклалы- 
вает шатуны, чтобы они лежали ра- 
диусо: 
ность не выбирать из общей кучи и 
луны для каждого прохода. 


Это дает возмож- 





к радиусу. 





Сазанов рационально использует 


время работы станка, приспособливая 
очередную деталь к работе. Чтобы не 


было перебоев в работе, всегда под 
басса. Времени еще прошло так мало, 

что по сути дела законченного опыта 
вых форм учебы еще нет. Но то, 
что уже есть в Донбассе, представляет 
собой большое поле деятельности для 


новится ясно, сколько времени теря- рукой запасной фрез. Сазанов строго 
лось непроизводительно. Раньше в на- рассчитал, насколько надо подвигать 
чале работы я брал из инструмен- и отводить фрез в сторону, рас- 
тальной кладовой ‘один фрез, а за считал минимальное расстояние, атобы 
день мне нужно 4—5 фрезов, Рабо- удобно и быстро снять готовую де- 













комсомола. Всеми силами работать тая по-стахановски, я сразу в начале таль и приспособить новую деталь 
над образованием молодежи, глубже работы беру 4—5 `фрезов и в даль- к обработке. Другие при снятии де 
руководить техническим обучением нейшем сберегаю 15—20 минут, по- талей далеко отводят фрез и стой и 
молодежи, внедрять на всех предприя- вышая производительность на’5—7 на этом теряют время. 


тиях  стахановские семинары — не 
в этом ли заключается конкретность 
одной из больших задач воспитания 
молодежи! 


‘процентов. 
Тов. Рыжовцев за полчаса до окон- 
чания партии деталей предупреждает 
бригадира, что пора подготовить ра- 
боту и инструмент. 
Опыт стахановцев должен стать до- Вторым «лектором» в школе высту- 
стоянием и методом работы многих пил комсомолец-фрезеровщик Саза- 
тысяч рабочих. Обмен опытом, пере- нов. При жесткой норме 125 прохо- 
дача стахановцами своих методов ра- дов в смену он дает 200. Добился пе- ' 
боты —цель работы  стахановских ремещения стола фрезерного станка 
школ завода им. Фрунзе. Рейникер одновременно в трех напра- 
Первое занятие этих школ посвя- влениях. Прекрасно организовал свое 
щается организации рабочего места, рабочее место. 
этим начала занятия и школа фрезе- Окончательная Ффрезеровка шату- 
ровщиков цеха № 3, на, —говорит т. Саванов, -— требует 
"Лучший фрезеровщик, инициатор перемещения стола станка вручную во 
стахановского движения т. Рыжовцев всех трех плоскостях: продольной, п0- 
рассказал, как он улучшил организа- перечной и вертикальной подачи 
цию рабочего места. Предложив стел стола. Для этого нужно, чтобы все 
‚лаж деталей придвинуть на полметра ходовые винты ходили легко без за- 
ближе к станку, он увеличил произво- держки. Прежде чем начать работу, 
дительность на’ 5—7 процентов (рань- я щательно осматриваю свой станок, 
ше приходилось за деталью тянуться смазываю все трущиеся части, особен- 
к стеллажу). После фрезеровки эту ное внимание уделяя механизму стола. 


Освещение лучших методов органи- 
зации рабочих месг было наглядно 
показано на доске начальником отде- 
ления, ‘инж. Фоминым. Тов, Фомин 
сообщил, что школа пройдет еще три. 
темы: измерение деталей, режущий 
инструмент, режим резания. 





По инициативе комсомольской ор- 


ганизации завода им. Лепсе в обуо- 
точном цехе организована школа пе- 
‘редачи опыта стахановцев. Учатся 
12 молодых обмотчиц, Комсомольцы- 
‹тахановцы взяли обязательство обу 
чать недавно работающих обмотчиц, 
Вера Павлова обучает Клюеву и Ма- 
линину, Нина. Павлова — Гусеву и Со- 
ловьеву. Не только комсомолки, но и 
‘беспартийные девушки-стахановки обу- 
чают молодых работниц. Ученица Гу 
сева, работая на катушках, вместо 
нормы 88 штуки стала делать в смену 
45—50. Акимова почти вдвое повы- 
сила выработку на якорях Ш-1. 




















Богатства нашей страны 


* Наша страна богата замечательны“ 
ми людьми, овладевшими вершинами 
современной науки и техники, модь- 
ми, дающими мировые рекорды про- 
изводительности труда. Стахановское 
движение, охватившее ‘всю страпу, не- 
виданно повышает ‘производственную. 
мощность наших заводов», шахт и ру, 
ников Стахановское движение дает 
вам возможность добывать больше 
угля и мефти, больше руды и других 
чолезных ископаемых. Стахановское 
движение дает нам возможность 
пускать больше машин, автомобилей, 
паровозов, строить больше домов и 
различных зданий, делать больше ме- 
бели, обуви, одежды. А для такого 
гигантского развитая промышленности 
требуется больше топлива, больше 
металла, огромное чество мине- 
фального сырья. 














вы- 








Но наша страна — это страна колос- 
сальных природных богатств. Мине- 
рально-сырьевая база дает нам тот 
фундамент, на котором мы воздвигаем 
огромное ‘и прекрасное здание социа- 


листического хозяйства, 


„Наши недра нас не подведут. Мы 
все время исследуем и изучаем и 
Советские геологи-разведчики устано- 
вили запасы углей по всему Союзу 
в 1200 миллиардов тонн. Это почти 
шестая часть всех мировых запасов, 
А перед войной в царской России 
было известно запасов только на 229 
миалиардов тонн угля. В 
меньше, чем теперь. 
Самый большой наш угольный бас- 
сейн—это Кузнецкий бассейн. 400 
миллиардов тони первосортного угля 
заятся в его недрах. На втором ме- 
сте стоит старая и славная «всесоюз- 
ная кочегарка» — Донбасс. Здесь на- 
считывается 71 миллиард тонн угля. 


За годы революции мы открыли 
совершенно новые районы угольных 
месторождений. Самый огромный из 
них —это Тунгусский бассейн. В нем 
хранится 300 миллиардов тонн угля. 
Затем идет Бурсинский бассейн, Пе- 
чора, Караганда и т. д. 























Наконец, мы осваиваем местные 
Угольные районы. Таких запасов у нас 
насчитывается сейчас до 70 миллиар- 
дов тонн. 


Наш Союз обладает более половины 
всех мировых запасов железных руд 
№) 





В. НОВИКОВ 


(< коарцитами). Это 260 миллиардов 
тонн руды, Без кварцитов у нас раз- 
ведано 14 миллиардов тонн железных 
руд, Это может дать нашей промыш- 
ленности почти 6 миллиардов тони меё- 
талла, 

Общие запасы 
тов по СССР 
250 миллиардов т 


железистых 
насчитывают 
нн, 


кварци- 
около 








Также богата наша страна и цвет- 
ными металлами, 17 тысяч тонн. метал- 
лической меди, 4 тысячи тонн свинца, 
8 тысяч тонн цинка разведано геоло- 
тами в различных ‘районах нашего, 
Союза. По сравнению с довоенным 
периодом мы увеличили свои запасы 
цветных металлов почти в 15 раз. 





В отношении редких металлов доре- 
волюционная Россия оставила нам пу- 
стое место. А между тем редкие ме- 
талия (вольфрам, молибден, ванадий, 
кобальф и др.) за последнее время на- 
чинают играть все ббльшую роль 
в промышаенности, особенно в обо- 
ронной,` 





Разведка на ‘редкие металлы нача- 
лась, примерно, с 1925 г. Теперь мы 
имеем почти по всем редким металлам 
собственную, отечественную сырьевую 
базу. 

Промышиенность требует ‘также 
большого количества разных неметал- 
лических ископаемых. Их необходимо 
иметь и для выплавки самих метал- 
лов. Так, на 1000 тонн чугуна тре- 
буется, кроме железной руды, до 
70 тонн марганцевой руды, около 
650 тонн известняка, 2000 тони камен- 
ного угля и около 100 тонн прочего 
минерального сырья (доломит, магне- 
зит, огнеупорные глины, кварцевые 
материалы, хромистый железняк, фор- 
мовочные пески, плавиковый штат 
ит. д). 

Один из основных видов неметал- 
лических ископаемых — это. бокситы, 
ужащие сырьем для алюминиевой 
промышленности, Мы имеем большие 
запасы бокситов на Урале и в Тих- 
винском районе — 16600 тысяч тонн. 

По минеральным удобрениям СССР 
имеет два крупнейших месторождения 
в мире. Это хибинские апатиты, на- 
считывающие до 1 миллиарда тонн 
‘апатито-нефелиновой руды, и калий- 
ные соли Соликамского района, имею- 
щего запасы около 3,3 миллиардов 











тоны (в пересчете на КО), что превы- 
шает Мировые запасы н 5 раз. 





Три года назад академик Ферсман 
в одном ‘из своих выступлений заявил, 
что в отношении неметаллических ис- 
копаемых СССР имеет все кроме бора, 
который, ‘по его мнению, безусловно 
должен быть найден в нашей стране. 
Ивот в прошлом году геолог ЦНИГРИ 
т. Волков обнаружил в районе озера 
Индер (Казакстан) крупнейшее место- 
рождение боратов, запасы которого 
исчисляются примерно в 500 тысяч 
тони богатой руды, 


Огромную роль в нашем хозяйстве 
как ценнейшее топливо играет нефть. 


По сравнению с 1913 годом добыча 


нефти в нашем Союзе возросла 
в 2,6 раза. К старым нефтяным рай- 
онам, сосредоточенным, главным об- 


‘разом, на Кавказе, в настоящее время 
прибавился ряд новых районов, рас- 
положенных в разных частях Совет- 
ского Союза, а именно: Ишимбаево — 
в Башкирии, Чусовские городки — 
в Свердловской обл, Краснокамское 
месторождение в районе Перми, Хау- 
даг в Средней Азии. Кроме того зна- 
чительно расширены перспективы ста- 
рых районов, в-особенности Эмбы. 





По добыче нефти Советский Союз 
стоит сейчас на втором месте в мире. 
Как же распределены все эти богат- 
ства по огромной территории нашей 


страны? Распределение их весьма 
удобно. Оно дает нам полную ‘воз- 
‘можность удовлетворить все нужды 


в минеральном сырье отдельных обла- 
стей, оно позволяет нам осуществить 
индустриальный расцвет националь- 
ных республик. 


Теперь наша задача — возможно 
быстрее увеличить количество запасов 
минерального сырья, подготовленных 
для промышленной эксплоатации. Если 
стахановцы основной промышленности 
поставили вопрос об обеспеченности 
их предприятий минеральным сырьем, 
то дело чести работников геолого- 
разведочной службы разрешить этот 
вопрос путем внедрения стахановских 
методов работы во все звенья геоло- 
го-разведочного дела. Тогда общее 
развитие  социалистического  строн- 
тельства в нашей стране пойдет еще 
более гигантскими шагами вперед. 
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Тан началось 


велиное движение 
1935 г. 


30 азгуста 


Забойщик Алексей Ста- 
ханов спустился в свою 
шахту „Центральная Ир- 
мино“ (Донбасс) и вырубил 
за 6 часов советским от- 
бойным молотком 102 тонны 
угля, вместо 7 тонн по 
норме 


3 сентября 


В шахту спускается парг- 
орг учабтка, мастер от- 
бойного молотка т, Дюка- 
нов. За смену т. Дюканов 
вырубает 115 тонн угля. 


5 сентября 


Комсомолец - забойщик 
т.Концедалов стой жешахты 
„Центральная Ирмино“ дал 
на отбойном молотке 125 
тони, 


7 сентября 


Лучший забойщик шахты 
пы. К. Маркса т, Савченко 
вместе с крепильщиками 
тт, Галдоба и Стрицко спу- 
стились в шахту и за 6 ча 

сов вырубил 151 тонну 
угля, 





9 сентября 


На шаме „Юный ком- 
мунар“ треста” Артемуголь 
мастер забоя Бобков сдву- 
мя крепильщиками тт. Аксе- 
новым и Олейниковым за 
6 часов работы по методу 
Стаханова вырубил 159, 1 
тонны угля. 


10 сентября 


Алексей Стаханов выру- 
бил за смену 175 тонн угля. 

Забойщик-отличник шах- 
ты „Кондратьевка (Артем- 
уголь) т. Исаченко, рабо- 
тая во второй смене, выру 
бил за 6 часов 201 тонну 
‘угля. 








11 сентября 


Перед отъездом на учебу 
в Промышленную  акаде- 
мию знатный шахтер Ни- 
кита Изотов спустился в 
свою шахту „Кочегарка №1“ 
и за 6 часов работы вы- 
рубил отбойным молотком 
540 тонн угля. 


13 сентября 


Забойщик Артюхов на 
том же пласте, где работая 
Изотов, вырубил за смену 
отбойным молотком 310 
тонн угля, 

В стахановское движение 
включаются врубовые ма- 
шинисты. Машинист шахты. 
„Иеглонка“ Макеевского 





района орденоносец Долго- 
полов дал на советской 
врубовой машине за 4 ча- 
са 55 минут 848 тонн угля, 
а машинист шахты „Соко’ 
погоровка“  Кадиевского 
района т. Агеев за 6 часов 
20 минут прорубил всю 
лаву длиною в 110 метров, 
вырубив 405 тонн угля. 

На шахте „Центральная 
Ирмино“ состоялся район- 
ный слет стаханорцев. 


16 сентября 


Сварщики перенимают 
опыт Стаханова. Ударники 
цеха железных конструкций 
Азовстали тт. Доценко, Си- 
доренко, Вертинко и Мако- 
тон дали невиданную на 
строительстве — выработку 
на электросварке, выпол- 
нив задание на 227—260 
процентов. 


17 сентября 


Прокатчики вступают в 
ряды стахановцев, На за- 
воде „Красное Сормово“ 
бригада прокатчиков Кал- 
мыкова, работавшая на 
мелкосортном стане, дала 
рекордную выработку — 33 
тонны в смену (вместо 22 
тонн по плану). На том же 
стане бригада  Аладыша 
прокатала 42,6 товны, пе- 
рекрыв задание почти в 
два раза. 


19 сентября 


Кузнец — Горьковского 
автозавода т, Бусыгин по- 
ставил рекорд выпуска ко- 
ленчатых валов, обогнав 
по производительносги тру- 
да американских кузнецов. 
Бусыгии выковал В смену 
1050 валов при норме в 
675. 

В ночь на 19 сентября 
Алексей Стаханов вырубил 
в смену 227 тонн угая, 


20 сентября 


На шахте „За индустриа- 
лизацию“ один из лучших 
машинистов врубовки 
т, А. Баранинков вместе со 
своим помощником т. Ко- 
валевым дал 700 тони угля 
в смену. ; 

В Сталино состоялся рай- 
онный слет стахановцев- 
шахтеров. 





21 сентября 


Ударник-перетяжчик цеха. 
монолитной обуви фабрики 
„Скороход“ (Ленинград) 
т. Сметанин поставил новый 
рекорд  производительно- 
сти: при норме в 655 пар 





Дуся Виноградова 


он дал за смену 1400 пар. 
Перетяжчики обувных пред- 
приятий всемирно извест- 
ной фирмы „Батя“, работая 
на более совершенных ма- 
шинах, дают за 8 часов не 
более 1000 пар. 


22 сентября 


На Енакиевском заводе 
смена мастера  Голубова 
прокатала на стане 105 тонн 
металла при плане в 80 тонн, 
Это небывалая для стана 
„360“ производительность. 





23 сентября 


В Донбассе был устроен 
радиомитинг стахановцев— 
шахтеров Союза, 


25 сентября 


На Горьковском автоза- 
воде состоялся слег бусы- 
гинцев, В ряды стахановцев 
встали литейщики, перевы- 
полняя свой план на 
58 процентов, 





26 сентября 


Кузнец Горьковского ав- 
тозавода т. Великжанин но- 
ставил новый рекорд по 
штамповке ступиц: он дал 
761 ступицу за смену. 

В Криворожском бассей- 
не появляются свои стаха- 
новцы. На руднике им. 
Чубаря лучший ударник 
т. Чередниченко дал рекорд- 
ную прокатку в нарезных 
работах. При норме в 2 по- 
гонных метра он прошел 
12 метров. 


27 сентября 


Макеевский металлурги- 
ческий завод” им, Кирова 
заканчивает сентябрь новы- 
ми победами. Коэфициент 
использования объема до- 
мен составил 0,86, а по 
комсомольской домне № 4— 
0,85. 


1 октября 


Ткачиха - комсомолка ви- 
чугской фабрики им, Ноги- 
на, Дуся Виноградова пере- 
шла на обслуживание 100 
‘станков. В этот лень она 
выработала 1085 метров 





Мария Виноградова. 


молескина. Ве сменщица 
Мария Виноградова выра- 
ботапа 1070 метров молес- 
кина. По количеству обелу- 
живаемых станков Виногра- 


довы поставили мировой 
рекорд. Е 
Ткачихи  родниковского 


комбината „Большевик“ Та- 
ся Одинцова и Ирина Лан- 
шина перешаи на 96 станков, 


2 октября 


Машинист Кривонос уста- 
навливает рекорд техни- 
ческой скорости. Он повел 
товарный поезд из Славян 
ска на Лозовую. На тяже- 
лых участках молодой ма- 
шинист-орденоносец вел со- 
став со скоростью 44 кило- 
‘метров в час, вместо 38,2 
километра по графику. На 
обратном пути Кривонос 
показал еще большую ско- 
рость—471/7 кипометра в 
час, Одновременно он сзко- 
номил. 270 килограммов 
угля. 

Шкамповщик кузнечного 
цеха автозавода им. Сталина 
Лапин отковал в смену 
285 коленчатых валов при 
порме в 245 валов. Шиам- 
повщик на средних молотах 
Володин выковал в сме- 
ну 1194 сошек рулевого, 
управления вместо 840 по 
норме. 











4 октября 


Рекорд технической ско- 
рости, установленный маши- 
нистом Кривоносом, встре- 
тия живой отклик’ У ма- 
шинистов Омской дороги. 
Машинист Сулковский ва 
паровозе серии Э провел 
полновесный поезд со ско- 
ростью 42 километра в час. 
Вскоре его рекорд побил 
машинист Касперович, до- 
стигший средней техниче- 
ской скорости в 44,4 кило- 
метра в час, 


7 октября 


Машинист паровоза ФД 
станции Красный Лиман 
т. Боровко дал новую ре- 
кордную техническую ско- 
рость по Донецкой дороге— 
50,5 километров в час. 




















+ 
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Мария Демченко, 


Тов. Сметанин побивает 
свой первый рекорд и дает 
в смену 1820 пар обуви. 
Качество работы па „хо“ 
рошо“ и „отлично“. 


‚ 9 октября 


Разметчик Горьковского 
станкостроительного завода 
т. Козлов установил заме- 
чательный рекорд по раз- 
метке станин: за 29 минут 
он разметил 10 станин, в 
то время как по норме на 
это должно уйти 30 часов. 


10 октября 


Открылся в Горьком слег 
стахановцев авто-трактор- 
ной промышленности. 
Машинист-стахановец Юж- 
ных дорог тов. Жуковии 
установил новый рекорд 
технической скорости то- 
варных поездов—60 кило- 
метров в час! 


1! октября 


'На строительной илощад- 
ке Азовского металлурги- 
ческого комбината открыл- 
<я общегородский слет ста 
хановцев. 


12 октября 
Сверловщик Криворо» 
ского рудного бассейна, 
орденоносец-стахановецтов. 
Любич установил новый 
‘рекорд 6менной проходки. 
* Вместо нормы в 62,5 санти- 
‘метра он прошел по породе 
12 метров 90 сантиметров, 
выполнив задание на 2064 
пропента. 








13 октября 


Трактористы Азово-Чер- 
номорья и Одесщины пока- 
зали рекорды производи- 
лельности труда на под 
еме зяби. Стахановцы Ко- 
| лодько и Мануйлов пока- 
Зали самую высокую выра- 
ботку: на своем тракторе 
они вспахали 1138 гектаров 
при экономном расходе го- 
‘рючего. 





14 октября 


В Наркомате легкой про- 
мышленности состоялось 
‘совещание виноградовцев— 
стахановцев текстиля, 


Петр Кривонос 


15 октября 


Кузнец Бусыгин устана- 
вливает новый рекорд. Он 
перешел на поковку корон- 
ной шестерни. Вместо 350 
шестерен по программе он 
за 7 часов отковал 780 ше- 
стерен. 


16—19 октября 


Проходят слеты  стаха- 
новцев тяжелой промыш- 
ленности. 

18 октября 


Забойщик шахты „Коче- 
гарка“ Алексей Дубовой 
вырубил отбойным молотком 
340 тонн угля в смену. 


21 октября 


Открылся всесоюзный с. 
стахановцев Спецстали, 





25 октября 


Знатная колхозница-комсо- 
молка Мария Демченко. ра- 
портует т. Сталину о том, 
что она выполнила свое 
обещание, данное вождю 
пролетариата на Втором 
всесоюзном съезде колхозни- 
ков-ударников, —523 цен 
нера свеклы снимает с гек- 
тара Мария Демченко. 

Озкрылся  общемосков- 
ский слет стахановцев. 

Состоялся слет стаханов- 
цев Ленинграда. 





26 октября 


С конвейера автозавода 
им. Молотова спущено 191 
машина вместо обычных за 
день 148 машин, Успех 
работы главного конвейера 
обеспечили смены мастеров- 
бусыгинцев тт, Быкова и 
Генышева, которые сорев- 
нуются между собой. 


28 октября 


Стахановец вахты им. 
Калинина т. Андрей Горба» 
тюк поставил новый все- 
союзный рекорд произво- 
цительности отбойного мо- 
лотка. За б часов он вырубил 
405 тони’ угля. 


> 


Александр Бусыгин 


29 октября 


Растет соревнование ста- 
хановцев-прокатчиков Маг- 
нитки. Оператор блюминга 
т. Огородников поставил 
новый рекорд, сделав за 
смену 253 слитков весом в 
1438 тонны. 

В Совтаркоме СССР со- 
стоялся прием стахановцев 
лесной промышленности. 
Бригадир — лесоруб т. Гло- 
тов рассказал, как он достиг 
выработки 25 куб. метров 
в день вместо 5 куб. метров 
по норме. Рамшик Архан- 
гельского лесопильного за. 
вода т. Мусинский, имея 
норму в 90 куб. метров, до- 
бился выработки 220 куб. 
метров. 


30 октября 


Собрался слет стаханов- 
цев-кривоносовцев. 


1 ноября. 


Открылся слет кривоносов- 
цев Донецкой дороги. 

Невиданной  производи- 
тельности добился стахано- 
веп-сталевар т. Коваленко на 
мартене № 4 Краматорского 
завода: с 1 кв. метра пода 
печи снято 10,49 тонн стали. 

Ткачихи вичугской фаб- 
рики им. Ногина Евдокия 
и Мария Виноградовы пе- 
решли на 144 автоматиче- 
ских станка. Следуя при- 
меру Виноградовых, ткачихи 
Большакова, Шарова, Коров- 
кина начали обслуживать по 
148 станков. 





3 ноября 


В Москву на октябрьские 
праздники прибыли  пяти- 
сотницы свекловичных ио- 
лей Украины. 


6 ноября 


Забойщик Горловской 
шахты „Кочегарка“ Василий 
Пузанков установил новый 
рекорд производительности 
отбойного молотка. Он выдал 
„на гора“ за смену 548 тонн. 
‘угля. 


10 ноября 


Александр Степаненко, за- 
бойщик шахты „Кочегарка“, 


Алексей Стаханов 


награжденный орденом Ле- 
нина, в настоящее время 
младший командир Красного 
Черноморского флота, при- 
ехал на октябрьские празд- 
ники к себе на шахту и 
вырубил за смену 552 тонны 


умя. Это новый мировой 
рекорд! 
'Штамповщик — кузницы 


московского автозавода им. 
Сталина т. Бобков отковал 
за смену на 12-тысячном 
молоте 400 коленчатых ва- 
лов, перекрыв норму на 
155 штук. 


И! ноября 


Машинист-комсомолец Да- 
ниленко (Южная ж. д.) до- 
бился рекордной форсиров- 
ки котла. Ведя пассажирский 
поезд при открытом регуля- 
торе, они получил до 41 кг 
пара с каждого кв. метра 
площади нагрева. Техниче- 
ская скорость поезда была 
доведена им до 70 кило- 
метров в час. 


12 ноября 


Штамповщик- стахановен, 
кузницы Московского завода: 
им. Сталина т. Бобков уста- 
новил новый рекорд. На 
12-тысячефунтовом  молоте 
ан отковал за смену 410 ва- 
лов, перекрыв собственный 
рекорд, установленный им 
10 ноября. 


13 ноября. 


На Таганрогском метал- 
лургическом заводе им. Ан- 
дреева бригада кузнеца Коз- 
лова вместо 1,8 тонны вы- 
работала 13 тонн поковки. 

Лучший стахановец чет- 
вертой обувной фабрики 
(Киев) обтажчик Гомулько, 
выпустил в одну смену 
2215 пар обуви. 





14 ноября 


В Большом зале Кремлев- 
ского дворца открылось пер- 
вое всесоюзное совещание 
рабочих и работниц ста- 
хановцев промышленности 
и транспорта. 

Так началось великое 
цвижение стахановцев в на- 
шей стране. 


59 
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Прежде чем рассказать о стахановских методах, приме- 
венных рабочими печатниками ленинградской типографии 
им. Ввг, Соколовой при производстве стахановского_ но- 
мера «Техника молодежи», обратим внимание читателей на 
ход технологического процесса создания журнала. 

Поступающие из редакции рукописи и фото-иллюстра- 
ционный материал направляется по двум каналам. Боль 
шая часть рукописей журнала идет в машинный наборный 








цех — линотипное отделение типографии. Фото-матернал 
исступает в специальный цех, называющийся цинкогра- 
фией. 


Мо окончании набора гранки, т. е. оттиск с набора 
Ручного и машинного, а также черновые оттиски фото- 
графий, переправляются в редакцию, где происходит рас- 
клейка ‘макета. Макет поступает в специальное отделение 
наборного цеха, где рабочие верстальщики начинают 
верстку журнала. Верстка — одна из кропотливых опера- 
ций технологического процесса. Журнал имеет 64 стра- 
ницы, таким образом должно быть составлено 64 полосы 
‘набора с правильным расположенмем рисунков и текста. 

После того как верстка закончена, здесь же, в набор- 
ном цеху печатаются несколько оттисков с каждой полосы 
вабора. Получается черновик и прообраз будущего жур- 
нала. Оттиски сверстанных листов посылаются на вы- 
читку корректорам и редакции. 

Верстка возвращена и снова ‘идет в линотинное отде- 
ление, где перебираются строчки, в которых допущены 
ошибки при наборе. Эти ошибки отмечены на экземпляре 
верстки редакцией и корректорами. Следующий участок 
процесса — сверка. Редакция и корректора читают новые 
оттиски набора, после исправления в нем ошибок. Если 
все оказывается благополучно, полосы поступают в сте- 
реотипное отделение, где производится съемка матриц 
с набора и отлив стереотипа с матрицы. Готовые стерео- 
типы спускаются в машины печатного цеха. После подго- 
товительных операций в машинах, начинается печатание. 
Из печатного цеха сотни тысяч листов жуонала подаются 
в переплетно-брониоровочный цех, где броисходит окон- 
чательная «сборка» журнала. 

Таков, в общих чертах, технологический процесс со- 
здания журнала. 














Теперь обратимся к стахановцам типографии, 


тающим на различных участках технологического про- 
цесса. К тому времени, когда рабочие решили по-ста- 
хановски выпустить стахановский номер «Техника — моло- 
дежи» — движением за высокую производительность были 
охвачены все цеха. На каждом участке производства росли 
и множились люди, показывающие образцы героического 
труда, опрокидывающие нормы прежних выработок, при- 


рабо- 


__НОВСКИЙ. НОМЕР ТЕХНИКА МОЛОДЕЖИ ПО _СТАХАНОВКИ-ПРИНИМАБЫ— 
ДИРЕКТОР -РЕНЗИН СЕКРЕТАРЬ ПАРТНОМА_ ПРОХОРОВ СЕКРЕТАРЬ КОМИ Е 








меняющие новые стахановские методы работы, Раньше 
всего стахановское движение нашло отклик среди комсо- 
мольцев и молодежи типографии. Лучшие стахановцы пе- 
редовики производства —это комсомольцы и молодежь. 
Такова, например, комсомолка Нина Смирнова, Мо- 
лодая девушка, отличная наборщица, недавно получившая 
8-й разряд, из месяца в месяц повышает свою производи- 
тельность. "Если в ноябре ее производительность равнялась 
104%, то в декабре эта цифра увеличилась до 156%. Пе- 
реплетчица Шавыкина, мастер ротационной машины 
Мартынов, мастер плоских машин Васильев, на- 
борщица Агапова — можно долго перечислять имена 
лучших стахановцев, подобных этим рабочим, оставившим 
далеко позади прежние нормы и старые заработки. 

Следует сказать, что стахановское движение в типогра- 
фии до последнего времени шло по одному пути: росли 
и выращивались все новые и новые одиночки-стахановцы, 
по которым равнялись и подтягивались все новые и новые 
слои рабоч: 

Огромной заслугой рабочих, администрации, партийной 
п профсоюзной организаций явилось то, что взявшись за 
выпуск по-стахановски журнала «Техника молодежи», они, 
по сути дела, поставили перед собой новую задачу: пе- 
рейти от рекордов одиночек к стахановским бригадам, 
сменам и суткам. Как им удалось решить эту задачу, мы 
скажем несколько ниже, а пока отметим, что большую, 
инициативу проявил секретарь комитета комсомола тов. 
ЦШульман, Он поднял всю организацию комсомола на 
то, чтобы комсомольцы были во’ главе стахановцев, по- 
стахановски выпускающих стахановский номер журнала 
«Техника — молодежи». х. 

Как и на многочисленных промышленных предприятиях 
рабочие и инженерно-ехнические работники отдельных 
цехов готовились и устанавливали невиданные рекорды про- 














изводительности, так и коллектив типографии, взяв за 
объект работы стахановский номер окурнала, готовился 
установить рекорд производительности по всем звеньям 


технологического процесса, Большую роль в подготовке 
и организации этого рекорда сыграли, помимо целого ряда 
рабочих-стахановцев, руководитель производства т. Кры- 
лов Н. Н. начальник планово-оперативного отдела тов. 
Честнов, начальники цехов тт. Забродин, Акатов, 
Алексеев, не говоря уже о самом директоре типогра- 
фии лов. Рензине, 

Готовясь к рекорду, тов. Честнов прямо говорил: 

— Делая по-стахановски номер журнала, мы найдем и 
уже нашли новые резервы нашей производительности, под- 
тянем после рекорда все производство на более высокий 
уровень и найдем формы работы по стахановски целым 
бригадам, сменам, а в дальнейшем и всем цехам. 
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Фото А. Саико (Лен, Союзфото) 


27 декабря, в 17 часов, 
рукописи стахановского но- 
мера «Техника — молодежи» 
поступили в линотипное от- 
деление. Текст начали наби- 
рать лучшие стахамовцы лино- 
липисты. На снимке 
хановка тов. Фиш, перевы- 
полняющая норму на 150 % 
и осваивающая новый «сле- 
пой» метод работы (раб 
10 пальцами, не глядя на 
клавиатуру). 








В 17 час. того же дня 
оригиналы иллюстраций то- 
ступили в фотоцинкографию. 
В этом же цехе были про- 
ведены первые в типографии 
стахановские сутки, в ре- 
зультате которых оттиски 
«лише были даны в рекорд- 
ный срок — к 16 час, 28 де- 
кабря. На снимке стаха- 
новец травильцик тов. Роди- 
онов за работой над клише 

хановского номера (см 
стр, 5). 








номера был пере- 
рстку 31 декабря, в 
с. 30 мин. Стахановцы- 
рерстальщики закончили вер- 
стку к 19 час. Верстка 8-1 
стового ‘номера прод 
лась 4 час. 30 мин. На 
енимке бригадир верста: 
г щиков, стахановец тов. Гю 
пельман, за версткой 1-й 
полосы номера. 




















Пролетарвн_всех _строн, соединдитесь . 

































































































































Н 
м Клише были изготоваены в рекордные сроки только 
| над нони лишь потому, что в цехе произвели некоторые изменения 
вого вост: в организации труда и ввели стахановские сутки. Раньше 
т травильщики сами заготавливали материалы для травле- 
- ния, клише одного заказа поступали в работу частями, 
Орган парткома м ФК типографии им, Ват. СОКОЛОВОЙ амер с большими перерывами, много времени уходило на ро- 

"№ 59 (315) Го АДРЕС РЕАКЦИН. ПН Тод изданый | бОчие дали зыски оттисков оригинала и т. д. Во время стахановских. 

1938 г. А `Цена 5 коп. ты суток травильщиков освободили от подбора заготовок, 

т |\ за ночь все заготовки для журнала были подобраньь 

——__ | ЖУРНАЛ „ТЕХНИКА МОЛОДЕЖИ" |» каждое клише находилось в конверте с отлиском оригиь 
та. Когда утром травильщики приступили к работе, то 

В НОВ! | ВЫПУСТИМ ПО-СТАХАНОВСКИ 1+ за весь рабочий день но было ни одной минуты потери 

„По-Е Заведукищий отдолои рабочей | над журналом «Техника молода- |9 времени. Интересно отметить, что во время стахановских 

Бао 1 суток, рабочие наборщики не хотели верить, что циико- 

ы о ВИ и ротор ние щих, кие ме ое. (Фо графы кончат раньше их работу. Когда же это про- 
о 
Е “| аа | а 
к о. ‘молодежи. 627 пекабря стахановений но- ||? ло время, как мы пишем эти строки, рабочие ста- 

Ба поить аи МОНЫ Ст мор муриаля посулил к ные |5 — хановцы типографии заканчивают последние операции 
плим. Кол || приняли это предложение. Во| типографию, С этого дня через || с журналом. Весь набор этого номера находится уже 
1 и | брошноровочноя цехе лучшие | С80® газету все рабочие типо- |0 в стереотипном отделении, и первые полосы спускаются 
Ча в | молью рабочио и” работницы | графин будут следить за тм || в машины. Работа сейчас ведется с последующими поло- 
пещьсто || Сблись обоить вбок, НО ртом ии веть (ТО сами, в ОДНУ из Которых в самый последний момент будет 
прокзгодетоек „ вставлен набор этой статьи, Пока у Нас есть время, про- 
а 6 |, ФИНОГЕНОВ Тов. ПОЛЯКОВА |" следуем в машинное отделение, Рабочие печатники уже 
ито; то № | (отдолыцик стереотипа) (1 брошюровочный) "_ обсуждают мероприятия, как применить ‘стахановские ме- 
Е  доожы ирина «тоощеа | ИАА ВТИАС О ГОА в тоды при печати тиража. ы х 
ев и терои" | СОН а ПНВ отажалоньди в Бром туго влет и Раньше много времени машины простаивали. Это были: 
Нд О | а т ты Журн ша фыые в неизбежные простои, когда рабочие у машины затрачивали — 
т, | ВО треб дерма шые Ча о ДО ЧИе  время, на так называемую приправку клише. Плохо при- 
сти Работы © прессовщажов м от. правленное клише дает -грязный отпечаток в журнале . 
ое Та. АНТОНОВА |„ В нашем журнале около сотни самых различных клище и | 
-| Тов. КИСЕЛЬНИКОВ | “ооо номе | на приправку каждого из них уходит от 15-ти минут до 
°| (бригадир резальщинов) [вуаль буд ошшлать но «очи " одного часа. Достаточно привести такой пример: при = 
выра урны молодых ака. | 10° В ово пробовль от чехии: № правка портрета О. Ю. Шмидта (№ 12 журн. Т. М.) отняла 
Не и обе о ое АО мИНу с, Веда сна прыцрззку всех клише наво | 
о ь реали т Хоро ОНО М> п о са . 
т объолочу пооваоьй опери почет | ры № журнала уходило . 3 
С заиси, Вр оаурть чтобы по т - При печатании стахановского номера, рабочие-печат- | 
1 овй бршад» уния шозоды 10| НА СУТКИ`РАНЬШЕ ники применят новый метод, который значительно сокраз © 
1 пафику, Рамы умы «Лиши|@ ТИТ вынужденные простои машин, Обычная ручная приз © 
*] Тов. М. БАРКОВ мододежи» злаза высылки пабора | © правка клише происходящая путем вырезок тоновых 
®| соки фотощинноградию |" бАбвыХ ‹ оттиеков  ише в рисунков, будет производиться химическим путем. В этом 
: | 9 лохабра, к 6 рочера. Во 61-|& — случае может быть достигнута значительная экономия 
-| 28 декабря, в 14 зао, 40 мин. | даря отахашовдям и ивжеворно- |2 : Ве авки сункам займет не 
а а оо о Рони |=  ВОбМеНИ! Весь пбощесе припразии по ‘рисункам займет но 
[оон даа мтока вуршала АЛЯ бло путолшошо доерошо — № более 3—4 часов. } 1 
вм . ВИ ао, опера, Мы покидаем печатный цех и спешим на «сборку» © 
Лозшка позоцеля», хата: по до- | ® ОВ дева о на сут рати, |0 Ш б р ь 
м о ош о НВ та ие п Здесь, во М отеделении брошюровочного цеха вавех 
[дать 29 давойра. их тии (о т. Лукша обещает с момента поступления обложей и 
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Каким же образом шла работа по выпуску журнала 
стахановскими методами. Возьмем на выборку несколько 

стков технологического процесса. Для начаша зайдем 
в линотипное отделение наборного цеха. Это отделение 
оборудовано сложными машинами-линотипами 

Стахановский номер журнала распределяется между 
передовыми линотипистами-стахановцами. Номер набирает 
сразу 3 человека и всю работу заканчивают вместо четы- 
рех в одну смену. Ранее полосы журнала поступали в не- 
определенное время и давались различным людям Каждый 
из линотипистов знал только свою часть набора, не имея 
представления об объеме работы в целом. Теперь появи- 
лась коллективная и индивидуальная ответственность 
каждого члена бригады и всей бригады, Все рабочие 
знали весь объем работы, прониклись сознанием набрать 
журнал в рекордные сроки и немудренно, что результаты 
оказались замечательными. Лучшие стахановцы-линоти- 
пиеты, как например тов. Федоров и 
тов. Фиш выполняли свою норму на 150%. 
До последнего времени наиболее узким местом техно- 
покического процесса была подготовка в цинкографии 
клише (рисунков). Прежде чем получить высококачествен- 
ное клише, многочисленные фотографии нашего журнала 
подвергаются различным операциям. Первая операция за- 
ключается в том, что с каждого оригинала производится 
снимок. Дальнейшие операции уже производятся с нега- 
тивами оригиналов. Негативы переводятся на цинк, после 
чего начинается процесс травления. Специальные  работ- 
ники — травильцики, обрабатывают клише путем травле- 
ния цинка слабым раствором азотной кислоты. Этот про- 
цесс необходим для Того, чтобы писунок в журнале пол: 




















чался четким и ясным. 

Работа в цинкографии заканчивалась всегда значи- 
тельно позже набора. Но во время производства стаха- 
новского номера, получилось как раз наоборот, — клише 
были изготовлены раныше, чем журнал успели набрать 
н этот факт расценивается в типографии, как большое 


достижение стахановцев-цинкографов. 


работница” 





отпечатанных листов пропускать ежедневно 16:000 экз. жур- 
нала, вместо обычных 10.000. Такие стахановцы, как ком- 
мунистка брошоровщица т. Кронберг и коммунистки 
фальсовщицы тт. Дубельт и Полякова пол. 
ностью обеспечат принятые на себя обязательства. 

Нам остается подвести некоторые итоги: весь процесе 
производства журнала до спуска в машины, занял 68 часа, 
вместо обычных 120—140 часов. 





В заключение слово предоставим треугольнику 
графии: - 

Работа по стахановски, над стахановским номером жур- 
нала, явилась огромным стимулом для дальнейшего раз- 
вертывания на производстве стахановского движения, 
В прощессе работы над журналом, помимо перехода от 
рекордов одиночек — ко стахановским бригадам, сменам, 
суткам, были выявлены огромные резервы производитель“ 
ности до последнего времени скрытые от нас. Например, 
самым узким местом у нас был `фото-цинкографский цех, 
который все вреия лимитировал производительность дру- 
тих участков. Однако, в работе над журналом этот цех 
стал передовым. Показателем развернутого. стахановского, 
движения на нашем предприятии могут служить следую- 
‘щие цифры: из 845 рабочих работающих с техшическими 
нормами — 249. стахановцы. Кроме того в ближайшее 
время по отдельным цехам пройдут стахановские сутки. 
Уже сегодня, 4 января, стахановскими сутками охвачен 
стереотипный цех, где идег обработка набора стаханов- 
ского номера «Техника молодежи». Ближайшие стаханов- 
ские сутки намечены на 5, 7, 9 января. 


РЕНЗИН, ПРОХОРОВ, 


типо 








Лифшиц 


Комсомольцы типографии имени Евгении Соколовой 
обратились к стахановцам 1 Картографической фабрики 
с предложением провести работу над обложкой для стаха- 
новского номера «Техника-молодежи» по стахановски, 

Стахановцы картографической фабрики дали обещание 
не отставать от стахановцев типографии имени Евгении 
Соколовой. 






































Выправленные полосы по- 
_ ступили в стереотипный цех 
В 15 часов 3 января. К 12 час, 
4 января было закончено 
матрицирование всех листов, 
за исключением последнего, 
куда вскоре будет вставлен на- 
‘бор этих строк. На снимке 
стахановец стереотипер т. Ря- 
кин за контролем отбивки 
матриц. 


В те минуты, когда пи- 
лшутся эти строки, стерео- 
Типы первых листов подго- 
тавливаются к спуску в ма- 
ановцы-печатники 
Уже обсудили мероприятия, 
Как применять стахановские 
методы при печати номера. 
На эту машину только-что 
был спущен первый лисг но- 
мера, Обслуживает машину 
лучшая стахановска‘ брига- 
да тов. Васильева. 









’ Стахановцы брошюровщи- 
ки срочно заканчивают бро- 
шюровку арктического но- 
мера «Техника — молодежи». 
Через несколько дней они 
ириступят к «сборке» стаха- 
новского номера. Опи взяли 
> №на себя обязательство выпу. 
› \каль ежедневно 16.000 экз. 
> Журнала, вместо обычных 
00. На снимке стаха- 
ц-резальщик тов. Ки: 

ков за обрезкой аркти» 

номера, 
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Облознка худ. Н. АВВАКУМОВА 
АДРЕС РЕДАКЦИИ: Москва, Рождественка, 7. Телефон 1-05-57, 


ВНИМАНИЮ ЧИТАТЕЛЕЙ 

Следующий номер знурнала, „Техника—молодежи“ (№ 2—3) будет посвящен десятому Всесоюз- 
ному съезду комсомола. В этом номере писатели и журналисты рассказнут в серии очерков 
© героях нашего времени—стахановцах, о молодых людях, овладевших высотами науки и техники, 

Ученые, профессора, инненеры расскажут в этом номере о науке и технике будущего, 
© той технине, руководить которой, двигать вперед призвано молодое поколение наших дней. — 

Номер будет богато иллюстрирован фотоснимками, рисунками, карикатурами известных. 
художников. Номер будет содержать свыше 150 страниц текста и красочные внклейни. 








Не забудьте подписаться на 19 З 6 =. 


на ежемесячный, популярный, производ- 
ственно - технический и научный журнал 


„Техника— молодежий 


Орган ЦК ВЛКСМ 


В 1936 году журнал „Техника-молодежи“ выходит в увеличен- 
ном формате с многочисленными иллюстрациями и меняющейся 
нрасочной обложкой. Часть иллюстраций будет выполнена способом 
меццо-тинто. В жнурнале принимают участие крупнейшие деятели 
науки и техники, писатели и очеркисты, художники и фотографы. 





Журнал имеет следующие постоянные отделы: „Наука и техника“, „Люди 
Онтября и номсомола“, „Опыти практика“, „Техника военного делай, „Исто- 
рия техники“, „Научная фантастика“, ‚Жизнь замечательных людей“, „Бо- 
гатства нашей страны“, „Сделай сам@ (самостоятельное изготовление мо- 
делей), „Что читать?“ и др. 


й . 

Подписная цена: 

на год —9 руб., на 6 мес. 4 руб. 50 н., на 3 мес.—2 руб. 25 н. 
Цена отдельного номера—75 ноп. 


Подпиону направляйте: 

Моснва 19, Гоголевокий бульвар 27, Главной нонторо периодических изданий ОНТИ — „„Техпериодина““. 

Подписна принимается также в отделениях н магазинах ОНТИ и НОГИЗ’а, Уполномоченными „›Техпе- 
рнодини‘*, организаторами подписни на предприятиях и в учреждениях и во всех почтовых отделениях. 
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Товарищи подписчики! 


Одна из причин неаккуратной доставки вам журнала— это иснажение 
вашего адреса при выписке заказа или печатании адреса. в таких случаях 
журнал возвращается обратно в редакцию. Начиная со 2-го номера, редан- 
ция будет регулярно печатать на последней странице журнала список под- 
писчиков, которым по указанной причине не доставлены предыдущие но- 
мера, Там зне будут помещаться и другие материалы, касающиеся вопроса 
анкуратной доставки. 

Если вы обнаружили, что адрес ваш указывается неправильно, если 
вы не получили какого-нибудь номера, — сообщите об этом в бюро жалоб 
„Техпериодики“ ОНТИ — Москва 19, Гоголевский бульвар, 27. Укажите при 
этом обязательно ваш точный адрес. 

„зТехпериодика“ и редакция журнала примут все необходимые меры 
к быстрому удовлетворению вашей жалобы. 
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